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Qiagen hat im ersten Quartal
den konsolidierten Umsatz um
7 % auf 220,1 Mio. US-$ gestei-
gert, wahrend sich der berei-
nigte Gewinn von 36,9 auf 40,3
Mio. verbessert hat.,,Damit la-
gen wir beim Umsatzinnerhalb
unserer Prognose und beim
Ergebnis am oberen Rand der
Erwartungen®, sagte Finanz-
vorstand Roland Sackers. Be-
reinigt um Wechselkurseffekte
hat Qiagen ein Umsatzplus von
16 % verbucht. Das bereinigte
operative Ergebnis lag bei
59,1 Mio. US-$ (VJ: 58,7).
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Flexibilitat gefragt

nwirtschaftlich schwierigen Zeiten

ist Flexibilitat gefragt — nicht nur

von Management und Mitarbei-
tern eines Unternehmens. Auch die Anla-
gen und Betriebe in der Prozessindustrie
sollten so flexibel ausgelegt sein, dass sie
bei schwacher oder stark schwankender
Nachfrage wirtschaftlich betrieben wer-
den konnen. Doch gerade in der Chemie-
industrie, wo viele Reaktionsprozesse in-
einander greifen und kontinuierlich iiber
das ganze Jahr hinweg laufen, stellen
Lastwechsel eine hohe Anforderung an
Technik und Management dar. Lanxess ist
dafiir gut geriistet. Dr. Michael Reubold
befragte dazu Dr. Axel C. Heitmann, Vor-

standsvorsitzender bei Lanxess.

CHEManager: Herr Dr. Heit-
mann, wie meistert Lanxess die
derzeitige, konjunkturell beding-
te schwache Auslastung seiner
Produktionsanlagen?

Dr. A. C. Heitmann: Lanxess kann
sehr schnell auf jede Art von
Nachfrage-Anderung reagie-
ren, aber letztendlich nicht das
fehlende Geschéft ersetzen. Wir
haben bereits seit der Griindung
vor vier Jahren weltweit wich-
tige Weichen fiir ein flexibles
Anlagenmanagement gestellt.
Dabei wird der Betrieb, insbe-
sondere der kapitalintensiven
Anlagen, von Voll-Last auf re-
duzierte Leistung umgestellt. So
kann das Unternehmen kurz-
fristig sowohl auf ein deutlich
reduziertes Nachfrageniveau
als auch auf Nachfrageschwan-
kungen reagieren.

Da wir uns in den vergan-
genen Jahren systematisch
dieser Flexibilisierung ge-
widmet haben, sind wir heute
nicht unmittelbar gezwungen,
mit Preiszugestindnissen auf
eine ansonsten unvermeidliche
Uberproduktion reagieren zu
miissen. Vielmehr kann Lan-
xess durch flexible Nutzung
der Anlagen Uberproduktionen
zu einem guten Teil vermeiden
und Kosten - beginnend beim
Rohstoff, iiber Energieeinsatz
und Infrastrukturdienstleistun-
gen bis hin zur Logistik — tem-
pordr gezielt reduzieren. Auf
diese Weise konnen wir auch in
der Krise an unserer Preis-vor-
Menge-Strategie  weitgehend
festhalten.

Dr. Axel C. Heitmann, Vorstandsvorsitzender bei Lanxess

Wie erreichen Sie die flexible
Nutzung von Chemieanlagen?

Dr. A. C. Heitmann: Wir haben fiir
unsere  Produktionsprozesse
mathematische, digitale Mo-
delle ausgearbeitet, mit denen
wir auf dem Rechner alle Be-
triebszustinde  durchspielen

eine Produktion steuern, ohne
dass es zu Produktiiberschiissen
oder -engpcissen kommt?

Dr. A. C. Heitmann: Ausgangs-
punkt sind auch hier die ganz-
heitlichen Prozesssimulationen.
Dariiber hinaus haben die ope-
rativen Bereiche bei Lanxess

,Das ,Atmen’ (iber die Arbeitszeitkonten
war ein Ansatz, den wir sehr schnell
genutzt haben.”

konnen, um dann die realen
Prozesse unter den jeweils op-
timalen Prozessbedingungen zu
fahren. Diese Prozesssimulation
haben wir in der Vergangenheit
fiir die allermeisten unserer
Anlagen entwickelt — mit dem
Ziel, die Produktionsmenge
zu steigern. Heute profitieren
wir von diesen Modellen, weil
sie uns ebenfalls die richtigen
Antworten und Strategien fiir
Teilauslastungen geben.

maBgeschneiderte EDV-Tools
entwickelt, in denen der Ein-
fluss, beispielsweise von Vorré-
ten, Bestellungen und Produk-
tionsmengen auf die Gesamt-
okonomie unserer Produktion
optimiert wird.

Welche technischen Werkzeuge
setzt Lanxess ein, um die Verzah-
nung der Produktionsanlagen
auch bei Produktionsschwan-
kungen optimal zu steuern?

~Wir analysieren und verhandeln
standort- und landesspezifisch alle Vertrdge
mit Dienstleistern und Energielieferanten.

Chemieanlagen sind meist Teil
einer komplexen Wertschop-
Jfungskette. Das Produkt einer
Anlage kann Ausgangsstoffe fiir
mehrere  Produktionsbetriebe
sein. Wie léisst sich in diesem Fall

+ + + Alle Inhalte sind Online verfiigbar unter www.echemanager.de + + +

Dr. A. C. Heitmann: Produktions-
schwankungen, wie wir sie zur
Zeit in bisher unbekanntem
Ausmal erleben, erforden eine
sofortige Reaktion des Betriebs-
personals auf die neue Situati-

Lanxess senkt Kosten durch flexibles Anlagenmanagement

» Wir haben bereits vor
vier Jahren weltweit wichtige
Weichen fiir ein flexibles
Anlagenmanagement

gestellt.”

on. In den Lanxess-Betrieben
sind so genannte Process Intel-
ligence (PD)-Systeme installiert.
Damit kénnen aktuelle Prozess-
daten online ausgelesen und
die neue Produktionsstrategie
festgelegt werden. Das heift,
die gesamte Anlage kann sehr
schnell auf die Anforderungen
eines neuen Lastpunkts einge-
stellt werden. Die PI-Systeme
helfen den Anlagenfahrern,
wichtige Produktionsparameter
zu verfolgen.

Eine flexible Anlagenauslastung
erfordert auch die Abstimmung
des Energiebedarfs, von Betriebs-
mitteln sowie Entsorgungs- und
Logistikleistungen. Hiervon sind
auch bestehende Vertrige mit
Zulieferern und Dienstleistern
betroffen. Wie managt Lanxess
dies?

Dr. A. C. Heitmann: Es ist Teil un-
serer Unternehmenskultur,
Situationen zu hinterfragen
und zu verbessern. Das gilt fiir
unsere chemisch-technischen
Prozesse ebenso wie fiir unse-
re Geschiftsprozesse — gerade
in der gegenwértigen Krise. Wir
analysieren und verhandeln
standort- und landesspezifisch
alle Vertrige mit Dienstleistern
und Energielieferanten und lei-
ten die fiir uns optimale Losung
ab - die wir dann schnell um-
setzen. Gerade in der Krise wird
den Lieferanten die Bedeutung
oder das Potential von Lanxess

. &

Nachhaltiger Schutz: Metallverpackungen.
Verpackungsrecycling ist eine wichtige Sache fir eine ge-
sunde und saubere Zukunft. Metallverpackungen werden be-
liebig oft ochne Qualitatsveriust wiederverwertet. Das spart Energie
und reduziert den CO, -Verbrauch. Die Wahl des richtigen Verpackungs-
materials ist daher auch eine Entscheidung fiir mehr Machhaltigheit
und Klimaschutz,

Mehr zum Thema Sicherheit: www.Pro-Metallverpackungen.de

fir ihr Kundenportfolio be-
wusst. Deshalb sind einige Lie-
feranten bereit, neue Losungen
mit uns zu beschreiten, die fiir
beide Seiten vorteilhaft sind.

Auch die Arbeitszeiten Ihrer Mit-
arbeiter miissen an die flexible
Nutzung der Anlagen angepasst
werden. Wie gelingt IThnen dies?
Auf welche Losungen setzen Sie
hier?

Dr. A. C. Heitmann: Das ,Atmen*
iiber die Arbeitszeitkonten war
ein Ansatz, den wir sehr schnell
genutzt haben. Daneben haben
wir auch Wartungsstillstin-
de vorgezogen. Mit dem Pro-
gramm Challenge09 haben wir
dann gemeinsam mit unseren
Arbeitnehmervertretern und
der IG BCE einen Weg gefun-
den, der gesunkenen Nachfra-
ge umfassender zu begegnen,
indem wir die Arbeitzeit durch
die Einfiihrung der 35-Stunden-
Woche in Deutschland reduzie-
ren und damit einhergehend
auch entsprechend das Ent-
gelt der Mitarbeiter. Daneben
nutzen wir das Instrument der
Kurzarbeit sehr punktuell dort,
wo es zu einem noch stiarkeren
Einbruch des Auftragseingangs
in einzelnen Betrieben kommt,
iibrigens auch  aufBlerhalb
Deutschlands. Wichtig ist uns
dariiber hinaus, dass sich welt-
weit alle Mitarbeiter an dem

™

Programm beteiligen. Konkret
verzichten auch die iibertarif-
lichen Mitarbeiter bis hin zum
Vorstand solidarisch auf einen
Teil ihrer Bonuszahlung. Es ist
ein schmerzhafter Prozess, der
aber von allen Mitarbeitern ge-
tragen wird. Einen weiteren
Punkt priifen wir derzeit eben-
falls intensiv: die Weiterqualifi-
zierung, um Mitarbeiter flexib-
ler in den Betrieben einsetzen
zu koénnen, und zwar dort, wo
die Auslastung hoher ist.

Was unternimmt Lanxess da-
riiber hinaus, um bei Nachfra-
geschwankungen proaktiv zu
agieren?

Dr. A. C. Heitmann: Bei Lanxess
gilt der Grundsatz, dass Kun-
denwiinsche- und Erwartungen
friihzeitig in unsere internen
Planungen einbezogen werden.
Unsere Marketing- und Ver-
triebsorganisationen  pflegen
hier einen sehr engen Kontakt
zu unseren Kunden. Hieraus re-
sultieren intern bestimmte Stra-
tegien, die wir weltweit unter
Einbeziehung aller Beteiligten
entwickeln und kommunizie-
ren. Die flachen Hierarchien bei
Lanxess ermdoglichen es dabei,
Entscheidungen schnell umzu-
setzen.

B www.lanxess.de
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SALES & PROFITS

Krise triff BASF Die BASF ist schwach ins neue Jahr gestartet. Die Nachfrage nach chemischen
Produkten hat sich seit Jahresbeginn nochmals abgeschwicht, sagte Unternehmenschef Jiirgen
Hambrecht. Im Auftaktquartal gingen Erlose und Ergebnisse im Vergleich zum Vorjahreszeitraum
drastisch zuriick. Von Januar bis Mérz sank das operative Ergebnis (EBIT) vor Sondereinfliissen
um 58,2 % auf 985 Mio. €. In allen Bereichen sank das EBIT, lediglich das Agrochemie-Geschift
konnte um ein Drittel zulegen. Unter dem Strich wies BASF 375 Mio. € aus. Im Vorjahr waren
es noch 1,17 Mrd. € gewesen. Der Umsatz fiel um 23,3 % auf 12,219 Mrd. €. Von einem noch
deutlicheren Einbruch gehen die Ludwigshafener beim Betriebsergebnis aus. 2008 hatten die
Ludwigshafener mit 62,3 Mrd. € 7,5 % mehr umgesetzt. Der Gewinn vor Zinsen, Steuern (EBIT)
und Sondereinfliissen war jedoch wegen eines Nachfrageeinbruchs im Schlussquartal um 10%
auf 6,9 Mrd. € zuriickgegangen.

Sanofi-Aventis startet mit Plus Sanofi-Aventis ist mit einem deutlichen Gewinnplus iiberraschend
gut ins Jahr 2009 gestartet. ,,Wir sind sehr gliicklich mit der Entwicklung im ersten Quartal und
bestitigen unsere Prognose fiir 2009%, sagte der seit Dezember amtierende Sanofi-Aventis-Chef
Chris Viehbacher. Der Umsatz stieg in den ersten drei Monaten um 2,5% auf 7,11 Mrd. €. Der
Uberschuss vor Sonderposten sei um 15,7 % auf 2,18 Mrd. € geklettert. Beim operativen Ergebnis
verbuchte Sanofi-Aventis im ersten Quartal aus dem laufenden Geschéft ein Plus von 14,9 % auf
2,898 Mrd. € und iibertraf damit die Markterwartungen.

Generikakonkurrenz belastet Pfizer-Gewinn Die Konkurrenz durch Nachahmermedikamente und ein
Umsatzeinbruch beim Kassenschlager Lipitor haben dem weltgro3ten Pharmakonzern Pfizer zum
Jahresauftakt weniger Gewinn einbracht als im Vorjahr. Der Uberschuss fiel im ersten Quartal
um 2 % auf 2,7 Mrd. US-$ (2,1 Mrd. €), wie der im Dow Jones Industrial Average (DJIA) gelistete
Branchenprimus am Dienstag in New York mitteilte. Der Konzernumsatz fiel auch wegen nega-
tiver Wahrungseffekte um 8 % auf 10,9 Mrd. US-$. Finanzvorstand Frank D‘Amelio bestétigt fiir
2009 den Umsatzausblick mit einem erwarteten Riickgang auf 44 bis 46 Mrd. US-$. Der Umsatz
in den Schwellenléindern verbuchte ein Minus von 9 %. In seiner vergleichsweise noch jungen
Sparte mit Krebsmedikamenten (Onkologie) erzielte Pfizer auch einen Umsatzriickgang von
17 % auf 350 Mio. US-$.

BMS bestitigt Prognosen Bristol-Myers Squibb (BMS) hat nach einem ,,guten Start” ins laufende Jahr
die Prognosen fiir 2009 bestitigt. Im ersten Quartal stiegen der Umsatz leicht und der Gewinn
vor Sonderposten stirker als von Experten erwartet. Der Umsatz legte um 3 % auf rund 5 Mrd.
US-$ zu. Bei beiden Werten hatten Experten mit einem Anstieg in dieser Gro3enordnung gerech-
net. Im laufenden Jahr rechnet der Konzern mit einem Umsatzplus im niedrigen einstelligen
Prozentbereich sowie einem Gewinn je Aktie vor Sonderposten zwischen 1,85 und 2,00 US-$.

Bayer kappt Prognose Bayer hat nach einem schwachen Jahresstart wegen der Finanz- und Wirt-
schaftskrise seine operative Ertragsprognose fiir 2009 gesenkt. Das Ziel, den Riickgang des um
Sondereinfliisse bereinigten Ergebnisses vor Zinsen, Steuern und Abschreibungen (EBITDA) auf
5 % zu begrenzen, bezeichnete Konzernchef Werner Wenning als ,zunehmend ambitioniert“.
Das EBITDA vor Sondereinfliissen sank von Januar bis Médrz um 22,4 % auf 1,695 Mrd. €. Das
Gesundheits- und Pflanzenschutzgeschéft dimpfte die Folgen des Einbruchs im Chemiegeschéft
etwas. Der Konzernumsatz ging um 7,5 % auf 7,895 Mrd. € zuriick. Unter dem Strich verzeichne-
ten die Leverkusener einen kriftigen Gewinnriickgang auf 425 (762) Mio. €. Fiir das Gesamtjahr
2009 sei eine sehr unterschiedliche Entwicklung der Teilkonzerne zu erwarten. , Fiir Healthcare
und Cropscience rechnen wir im laufenden Jahr unveréndert mit Steigerungen bei Umsatz und
EBITDA vor Sondereinfliissen®, bekriiftigte der Unternehmenschef. Bei Cropscience sei in einem
insgesamt guten Marktumfeld ebenfalls mit einem weiteren Umsatzwachstum zu rechnen. Fiir
das Kunststoffgeschéft strebt der Konzern ein positives EBITDA vor Sondereinfliissen an.

Bayer schlie3t Kooperationsabkommen

weltweite, exklusive Lizenz fiir

Bayer hat das Entwicklungspro-
gramm mit Regeneron zur Ent-
wicklung eines Wirkstoffs zur
Behandlung einer bestimmten
Augenerkrankung erweitert.
Kiinftig solle der Einsatz von
,VEGF Trap-Eye® in einer wei-
teren bestimmten Indikation
untersucht werden, teilte Bay-
er mit. Dabei gehe es um den
Verschluss der zentralen Netz-
hautvene (Central Retinal Vein
Occlusion = CRVO). Im Rahmen
eines in der zweiten Jahreshalf-
te 2009 startenden klinischen
Phase-IlI-Programms  werde
die Wirksamkeit und Sicherheit
des Mittels bei dieser Erkran-

kung gepriift. Die Krankheit
konne Schdden an der Netzhaut
und einen Verlust der Sehkraft
auslosen. Zur Stirkung seiner
Krebsforschung ist Bayer eine
Partnerschaft in den USA einge-
gangen. Der Konzern erschlie-
Be sich durch die Kooperation
mit dem US-amerikanischen
Biotechnologie-Unternehmen

Ardea Biosciences das Feld
sogenannter MEK-Inhibitoren,
teilte Bayer mit. In diese wiir-
den nicht nur in der Krebs-
therapie, sondern auch als
Entziindungshemmer  grofle
Hoffnungen gesetzt. Die Lever-
kusener erhalten von Ardea die

die Entwicklung und Vermark-
tung von Ardeas MEK-Inhibito-
ren in sdmtlichen Indikationen.
Ardea konne im Rahmen der
Vereinbarung bis zu 407 Mio.
US-$ erhalten. Die Summe be-
inhalte eine Vorabzahlung in
Hoéhe von 35 Mio. US-$ in bar,
sowie weitere Zahlungen, die
vom Erreichen bestimmter
Ziele abhingen, hief} es. In der
Summe nicht enthalten seien Li-
zenzgebiihren, deren Hohe an
den Produktumsatz gekoppelt
sei und die im niedrigen zwei-
stelligen Prozentbereich liegen
wiirden. u

Schweinegrippe: Pandemie-Vorsorge

Untersuchungen des Bernhard-
Nocht-Instituts fiir Tropenme-
dizin haben bestitigt, dass der
Erreger Influenza A / HIN1
mithilfe eines von Qiagen ent-
wickelten Screening-Tests zwei-
felsfrei nachgewiesen werden
kann. Die in Mexiko erkrankte
und im Hamburger Universi-
tédtsklinikum Eppendorf behan-
delte Patientin — einer von bis-
lang drei bestétigten Verdachts-
fillen in Deutschland - wurde
mithilfe des artus Influenza
LC RT PCR Kits positiv auf das
Schweinegrippevirus getestet.
Die datenanalytischen Befun-
de zur Verlisslichkeit des Tests
wurden damit in der klinischen
Realitét verifiziert. Der Einsatz
von Screening-Tests ermdglicht
es, Verdachtsfille schnell und

verlédsslich zu tiberpriifen und
so einer Verbreitung der Seuche
entgegenzuwirken. Positiv auf
Influenza-A getestete Personen
kénnen dann gezielt mit Tamiflu
oder Relenza behandelt werden.
Nach Einschétzung der Weltge-
sundheitsorganisation (WHO)
wirken die beiden Grippemittel
von Roche und Glaxosmithkline
ebenfalls gegen die neuartige
Infektionskrankheit des Typs
HIN1. Das Regierungsprasidi-
um (RP) GieBen hat dem Mar-
burger Institut fiir Virologie in
einem Eilverfahren genehmigt,
gentechnisch verénderte Viren
fir die Impfstoff-Entwicklung
herzustellen. ,Diese gentech-
nischen Arbeiten sind absolut
notwendige Vorarbeiten fiir
eine kommende Impfstoffpro-

duktion®, sagte RP- Gentech-
nikexperte Jens Gerlach. Im
Hochsicherheitslabor am Mar-
burger Institut diirften nun
gentechnisch verénderte Viren
auf Basis der neuen Erreger
hergestellt werden, um sie zu
charakterisieren. Das Institut
arbeitet derzeit zusammen mit
Novartis Behring in Marburg an
der Entwicklung eines Impfstof-
fes gegen die Schweinegrippe.
Der Konzern geht von einer
Entwicklungszeit von drei bis
sechs Monaten aus. Angesichts
einer moglichen Schweinegrip-
pe-Pandemie seien die Arbeiten
innerhalb von 48 Stunden ge-
nehmigt worden. Die Eilgeneh-
migung ist zunichst vorlaufig,
ein reguldres Verfahren muss
nachgeholt werden. [ |
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BASF will Kapazitiaten
schneller anpassen

BASF will seine Kapazititen
noch schneller an der sinkenden
Nachfrage ausrichten. ,,Zunéchst
werden wir unsere Anstrengun-
gen verstirken, unsere Kapa-
zititen noch schneller an die
schrumpfenden Mirkte anzupas-
sen“, sagte Unternehmenschef
Jiirgen Hambrecht. Dies bedeu-
te, dass Anlagen zuriickgefahren,
voriibergehend stillgelegt oder
eingemottet werden. Die Lud-
wigshafener hatten bereits auf
den starken Nachfrageriickgang
mit Produktionsdrosselungen so-
wie Kurzarbeit von iiber 4.000
Mitarbeitern an acht Standor-
ten in Europa reagiert. ,Ab 1.
Juni kommen voraussichtlich
iiber 3.000 Mitarbeiter weltweit
hinzu®, sagte Hambrecht. Nicht
,wettbewerbsfidhige“ Anlagen
und Standorte sollen restruk-
turiert, notfalls aber auch ge-

schlossen oder veréduflert wer-
den. Bis zum Jahresende sollen
mindestens 2.000 Arbeitspliitze
gestrichen werden. Zudem be-
kriftigte der Unternehmenschef,
weiterhin alle Optionen fiir das
Leder- und Textilgeschift sowie
die Styrol-Kunststoffe zu priifen.
Dazu gehoren die Griindung ei-
nes Gemeinschaftsunternehmens
und auch ein kompletter Verkauf.
Trotz weniger Gesamtinvestitio-
nen will BASF das China- sowie
sein Ol- und Gasgeschéift weiter
ausbauen. Etwas zeitlich verzo-
gert soll der Verbundstandort
Nanjing mit insgesamt rund 900
Mio. US-$ erweitert werden, so
Hambrecht. Zudem plane BASF
mit Investitionen in Exploration
und Produktion in Russland und
in der Nordsee, das Ol- und Gas-
geschiift auszubauen.

|

Merck hilt an Zeitplan fest

Die Merck KGaA hilt nach wei-
teren Studiendaten fiir sein
Multiple-Sklerose-Mittel (MS)
Cladribin an seinem Zeitplan
fir die Zulassungsantrige in
den USA und Europa fest. Merck
plant, Cladribin-Tabletten iiber
die Sparte Merck Serono Mitte
2009 bei der europdischen Arz-
neimittelbehérde EMEA und der
US-amerikanischen Zulassungs-
behérde FDA zur Zulassung
einzureichen, teilte der Konzern
mit. Merck hatte im Januar po-
sitive Studienergebnisse zur
Wirksamkeit von Cladribin aus
einer Phase-III-Studie bekannt
gegeben, die nun bestétigt wur-
den. Bei den Nebenwirkungen
waren die beiden mit Cladribin

behandelten Gruppen den in
der Placebo-Gruppe beobachte-
ten vergleichbar. Cladribin fiihrt
zu einer signifikanten Verringe-
rung von Krankheitsschiiben bei
Multipler Sklerose. Das Mittel,
das bereits als Chemotherapie
zur Behandlung von Leukdmie
(Blutkrebs) zugelassen ist, habe
in der zulassungsrelevanten
Studie das Studienziel erreicht.
Eine orale Verabreichung ist fiir
MS-Patienten ein groBer Fort-
schritt und eine Erleichterung.
Merck hat keine Umsatzprog-
nose fiir Cladribin genannt. Ex-
perten trauen dem Medikament
Umsiétze zwischen 500 Mio. bis
zu 1 Mrd. € zu.

|

PwC(C-Studie: Pharma- wird
Gesundheitsindustrie

Die Kostenexplosion im Gesund-
heitswesen stellt nach einer
Studie der Wirtschaftspriifungs-
gesellschaft Pricewaterhouse-
coopers (Pw(C) das Pharma-
Geschéftsmodell in Frage. Von
1985 bis 2000 habe sich der
Marktwert der fithrenden Phar-
makonzerne um den Faktor 85
vervielfacht. Doch nun drohe
das bewihrte Geschéftsmodell
in absehbarer Zeit zum Auslauf-
modell zu werden - zu diesem
Schluss kommt die aktuelle
Studie ,Pharma 2020: Chal-
lenging Business Models“ von
PwC. ,Die Gesundheitssysteme
vieler Industriestaaten stehen
unter Reformdruck. Verstérkte
Prédvention, interdisziplinire
Therapieansétze und nicht zu-
letzt eine am Behandlungserfolg
orientierte Vergiitung sollen die
massiven Kostensteigerungen

eindimmen. Pharmaunterneh-
men werden sich auf diese Ver-
dnderungen in zunehmendem
MaBe einstellen miissen®, sag-
te Volker Booten, verantwort-
licher Partner fiir den Bereich
Chemicals & Pharma bei PwC
in Deutschland. Auch die grof3-
ten Konzerne konnten sich dem
Wandel nicht entziehen. Schon
heute machen viele Gesund-
heitssysteme den Arzneimittel-
herstellern Preisvorgaben oder
verlangen von ihren Versicher-
ten Zuzahlungen fiir bestimm-
te Medikamente. Da Patienten
im Jahr 2020 einen erheblich
grofBeren Teil der Gesund-
heitsausgaben als heute selbst
iibernehmen miissten, wiirden
sie verstirkt nach Alternativen
zur Verschreibung teurer Medi-
kamente fragen, sagte Booten.

| |

Novartis: Zulassung fiir Exforge

Novartis hat von der US-Ge-
sundheitsbehorde Federal
Drug Administration (FDA) die
Marktzulassung fiir das Me-
dikament Exforge HCT gegen
Bluthochdruck erhalten. Das
Medikament sei die bisher ein-
zige Kombination der drei am
meisten verschriebenen Medi-
kamente gegen Bluthochdruck
in einer Pille, teilte das Unter-
nehmen mit. Exforge HCT habe
in einem klinischen Versuch mit
iiber 2.000 Probanden eine be-
deutend groBere Reduktion des
systolischen und diastolischen
Blutdrucks gezeigt als alle Zwei-
Komponenten-Kombinationen
der drei kombinierten Wirk-
stoffe. Exforge HCT befindet

sich zudem in der Européischen
Union in Zulassungspriifungen.
Erst kiirzlich hatte Novartis mit
seinem Wirkstoff gegen Multiple
Sklerose FTY720 positive Studi-
enresultate erzielt. Neuen Pha-
se-IlI-Daten zufolge blieben 80
bis 83 % der mit oralem FTY720
behandelten MS-Patienten wih-
rend eines Jahres ohne einen
Riickfall der Erkrankung. Da-
mit habe FTY720 signifikant
besser abgeschnitten als die
heutige Standardtherapie Inter-
feron Beta 1-a. Die Zulassung
des Mittels will Novartis in den
USA und Europa Ende 2009
einreichen.
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Medizinische
Biotechnologie wéichst

In der Wirtschaftskrise zeigt
sich die medizinische Biotech-
nologie bislang resistent. 2008
seien die Biopharmazeutika-
Umsitze in Deutschland mit 9 %
doppelt so stark gewachsen wie
der Gesamtpharmamarkt, sagte
Frank Mathias, Vorsitzender von
Vfa Bio und Vorstandsmitglied
des Biotech-Unternehmens Me-
digene ,,Bei der biopharmazeu-
tischen Produktion behauptet
Deutschland in Europa unange-
fochten Platz eins und ist welt-
weit nach den USA auf Position
zwei.“ Wachstumstreiber waren
insbesondere Medikamente ge-
gen Krankheiten des zentralen
Nervensystems (ZNS) wie Mul-
tiple Sklerose (+25%), Krebs
(+20%) und immunologische
Erkrankungen wie rheumatoi-
de Arthritis (+17 %). Bei letzte-
rem Krankheitsgebiet erzielen
Biopharmazeutika mittlerweile
einen Marktanteil von 53 %, bei
Infektionskrankheiten = 28 %.
Etwa jeder sechste Euro im

deutschen Arzneimittelmarkt
wurde 2008 mit Biopharma-
zeutika, also gentechnisch her-
gestellten Prdparaten erzielt,
insgesamt 4,4 Mrd. €. Mathias
plidierte fiir die Einfiithrung
einer steuerlichen Forschungs-
forderung und die Verbesserung
der Rahmenbedingungen fiir In-
vestitionen, da die medizinische
Biotechnologie eine besonders
risikoreiche und kapitalinten-
sive Branche ist. Die Zahl neu-
er Priparate in der klinischen
Erprobung, der sogenannten
Pipeline, sei 2008 um 18 % auf
419 Préparate gestiegen. |

Bayer: Nexavar enttiduscht

Bayer hat fiir seinen Hoffnungs-
triger Nexavar einen Riickschlag
erlitten. Eine Phase III-Studie
mit dem Krebsmedikament zur
Erstlinienbehandlung von fortge-
schrittenem Hautkrebs habe das
Studienziel nicht erreicht, teilte
Bayer mit. Bei einer Zwischen-
analyse habe das unabhingige
Data Monitoring Committee
(DMC) empfohlen, die Studie
zu Nexavar mit dem Wirkstoff
Sorafenib vorzeitig zu beenden.
Nexavar ist bereits in zahlrei-
chen Lindern zur Behandlung
von Nieren- und Leberkrebs
eingesetzt. Das geschitzte welt-
weite Umsatzpotential belaufe
sich auf 750 Mio. € allein in den

P&ID JETZT NEU.
FUR ANLAGENBAUER.

Diese und weitere Vorteile von

zugelassenen Indikationen, teilte
Bayer mit. In der Studie wurde
Nexavar in Kombination mit den
Chemotherapeutika Carbopla-
tin und Paclitaxel im Vergleich
zu der Chemotherapie allein
gepriift. Das Kommittee hielt
es aber fiir unwahrscheinlich,
dass der primére Studienend-
punkt — also eine Verbesserung
der Gesamtiiberlebensdauer -
erreicht wiirde. ,Wir sind ent-
tduscht von den Ergebnissen der
Studie, allerdings ist Melanom
ein schwierig zu behandelnder
Tumor*, sagte Dimitris Voliotis,
zustandig fiir die Klinische Ent-
wicklung von Nexavar bei Bayer
Healthcare. |
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Boehringer will 2009 stark investieren

Der zweitgrofte deutsche Phar-
makonzern Boehringer Ingel-
heim will auch im laufenden
Geschiftsjahr weiter in hohem
MaBe in Deutschland investie-
ren: ,Wir werden 2009 rund
40 % unserer weltweiten Inves-
titionen in Deutschland tétigen®,
sagte Andreas Barner, Sprecher
der Unternehmensleitung. 2008
investierte das nicht borsenno-
tierte = Familienunternehmen
665 Mio. € weltweit, davon
rund 46 % in Deutschland. Fiir
das umsatzstirkste Medika-
ment, das Atemwegsmittel Spi-
riva, das 2008 erstmals einen
Erlés von 2 Mrd. € einbrachte,
erwartet Barner auch in den
néichsten Jahren zweistellige
Zuwachsraten beim Umsatz.
Boehringer Ingelheim erzielte
2008 einen Umsatz von fast
12 Mrd. €, wozu die verschrei-
bungspflichtigen Medikamente
fast 80 % beitrugen.

Ausbauen mochte der Kon-
zern auch das Geschift mit
nicht verschreibungspflichti-
gen Medikamenten, zu denen
das Abfiihrmittel Dulcolax oder
auch der Hustenloser Muco-
solvan gehoren. Das Selbst-
medikationsgeschift wiirden
zukiinftig eine hohere strate-
gische Bedeutung fiir Boehrin-
ger Ingelheim haben, da sich
die Gesundheitssysteme global
wegen der Kostenkontrolle zu-
nehmend auf frei verkiufliche
Medikamente stiitzen werden,
sagte Barner. 2008 verbuchte
Boehringer Ingelheim in der
Sparte auf Euro-Basis ein Um-
satzplus von 4,3% auf einen
Gesamterlos von 1,2 Mrd. €.
In den USA sei der Konzern in

40 % der Investitio-
nen in Deutschland”

Andreas Barner, Sprecher der Unternehmens-
leitung von Boehringer Ingelgheim

dem Bereich weniger gut auf-
gestellt. Interessant wire eine
Verstirkung der derzeitigen
Anwendungsgebiete wie Atem-
wegsmittel oder auch Produkte
zur Behandlung von Magen-
Darm-Erkrankungen.

chemgineering

www.chemgineering.com

Keine Ambitionen habe
Boehringer Ingelheim in Bezug
auf Zukdufe von Generikaan-
bietern: ,,Wir haben in den USA
ein Geschéft mit Generika, das
sehr stark getragen ist von einer
Spezialisierung und Auftrags-
produktion. Wir haben jedoch
keine Intention, ein groferes
Generikageschift mit einem Zu-
kauf aufzubauen®, sagte Barner.
In der Generikabranche stehen
derzeit der deutsche Anbieter
Ratiopharm und die isldndische
Actavis zum Verkauf.

Boehringer Ingelheim hat
im Geschiftsjahr 2008 mehr
Umsatz und weniger Gewinn
erzielt. Die Erlose stiegen im
Vorjahresvergleich um 6 % auf
11,6 Mrd. €. Wahrungsbereinigt
habe das Familienunternehmen
ein Umsatzplus von 9,5% ver-
zeichnet. Nach eigenen Angaben
konnte der Konzern im neunten
Jahr in Folge kriftiger wachsen
als der Weltpharmamarkt.

Das Betriebsergebnis (EBIT)
ging nach Unternehmensanga-
ben aber wegen der schlechte-
ren Wechselkurssituation und
hoherer Investitionen in For-
schung und Entwicklung um
6% auf 1,98 Mrd. € zuriick, das
Ergebnis nach Steuern sank von
1,81 Mrd. € im Vorjahr auf 1,43
Mrd. €.

»Wir sind zuversichtlich, dass
wir auch 2009 das Wachstum
in allen Geschéften fortsetzen
konnen®, sagte Barner. Einen
konkreten Ausblick gab das
Unternehmen wegen der Wirt-
schaftskrise zunéchst nicht.

Roche: Bestellboom durch Schweinegrippe

Die ersten Fille der Schweineg-
rippe in Deutschland fiillen die
Auftragsbiicher von Roche. Die
Bestellungen des Antigrippe-
mittels Tamiflu seien deutlich
gestiegen, sagte ein Unterneh-
menssprecher. Beziffern wollte
er das Wachstum nicht. Vor al-
lem bestellten Krankenh&user.
Sie nutzten Tamiflu zur Vorsor-
ge, meist fiir die Mitarbeiter.

Roche hatte bereits mitgeteilt,
dass Tamiflu bei einem mogli-
chen weltweiten Ausbruch der
Schweinegrippe, einer Pande-
mie, in ausreichender Menge zur
Verfiigung stehe. Der Stuttgar-
ter Pharmagrofhéndler Gehe
verkaufte an die Apotheken in
den vergangenen Tagen viermal
mehr Packungen Tamiflu als
im vergleichbaren Vorjahres-

zeitraum, so ein Sprecher des
zur Celesio-Gruppe gehorenden
Unternehmens. Allerdings liege
der Absatz auch damit etwa bei
der Hilfte des Volumens ausge-
sprochener Grippemonate. Der
Anstieg spiegele nur die Absicht
der Apotheken wider, fiir den
Ernstfall geriistet zu sein.

Fresenius erhilt von EU Zulassung

Fresenius hat von der Europai-
schen Kommission griines Licht
fiir seinen Hoffnungstréger Re-
movab erhalten. Fresenius Bio-
tech habe von der Kommission
die Zulassung fiir das Mittel zur
Behandlung von Bauchwasser-
sucht bei Tumorerkrankungen
in Europa erhalten, teilte das

Unternehmen mit. Damit kon-
ne Fresenius Biotech mit der
Vermarktung von Removab be-
ginnen. Removab ist das erste
zur Behandlung von malignem
Aszites zugelassene Arzneimit-
tel weltweit und ermdogliche ei-
nen viel versprechenden neuen
Therapieansatz. Removab wer-

de innerhalb der kommenden
Wochen zunichst im deutschen
Markt und anschlieBend in wei-
teren europdischen Léndern
eingefiihrt. Die Kommission
folgt damit der Empfehlung
des Beraterausschuss (CHMP)
von Mitte Februar.

|

AOK schlie3t weitere Rabattvertrage

Die Krankenkasse AOK hat
weitere Rabattvertrige mit
Pharmaunternehmen beschlos-
sen. ,,Wir haben jetzt Zuschlige
fiir weitere 40 der insgesamt 63
ausgeschriebenen  Wirkstoffe
und Wirkstoffkombinationen er-
teilt. Zusammen mit den bereits
erteilten Zuschldgen gehen da-
mit 49 Wirkstoffe definitiv zum

1. Juni rabattiert an den Start®,
sagte der Vorstandsvize der AOK
Baden-Wiirttemberg und Chef-
unterhéndler der bundesweiten
AOK-Arznei-Rabattvertrige,

Christopher Hermann. Insge-
samt seien 245 Einzelvertrige
mit 19 Pharmaunternehmen ge-
schlossen worden. Zu den AOK-
Vertragspartnern gehoren unter

anderen Stada, Schwarz Phar-
ma, Roche, und Sanofi-Aventis.
Die AOK hatte im August 2008
ihre Arznei-Rabattvertrige fiir
die Jahre 2009 und 2010 iiber
insgesamt 63 Wirkstoffe europa-
weit ausgeschrieben. Die Wirk-
stoffe erzielten im AOK-System
im Jahr 2007 ein Umsatzvolu-
men von 2,3 Mrd. €. |

Solvay: Zukunft der Pharmasparte ungewiss

Solvay hat bisher noch keine
abschlieBende Entscheidung
iiber die Zukunft seines Phar-
mageschifts getroffen. Die
derzeitigen Optionen seien die
Beibehaltung des Status quo,
Zukdufe oder auch ein Verkauf
der Sparte. Auch ein Borsen-
gang oder eine Partnerschaft

wiirden ins Auge gefasst. Die
Pharmasparte steuerte 2008
rund 28 % zum Gesamtumsatz
von 9,5 Mrd. € bei, lieferte zu-
gleich aber mehr als die Hilfte
des operativen Gewinns von
965 Mio. € vor Sonderposten.
Zu den Hauptprodukten geho-
ren Herz-Kreislaufmittel, Hor-

monprodukte und Medikamen-
te gegen neurologische Erkran-
kungen. Die Belgier haben das
Pharmageschiift in den vergan-
genen Jahren auch durch die
Ubernahme der franzésischen
Gruppe Fournier und den Kauf
des Biotech-Unternehmens In-
nogenetics ausgebaut. |

Warnung vor Antibiotika-Resistenz

Immer mehr Krankheitserre-
ger bei Kindern werden resis-
tent gegen Antibiotika. Je hidu-
figer diese Mittel verschrieben
werden, desto mehr steigt die
Gefahr, dass sie wirkungslos
werden, wie Mediziner bei ei-
ner Fachtagung erlduterten.
Zwar seien Antibiotika ein sehr
wirksames Mittel gegen Er-
krankungen wie Lungenentziin-
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dung. Aber bei der Vielzahl der
Bakterien bestehe die Gefahr,
dass eines gegen die Wirkstof-
fe unempfindlich sei und sich
vermehre, sagte der Direktor
der Bremer Professor-Hess-
Kinderklinik, Hans-lko Hup-
pertz. ,Bei bestimmten Keimen
sind entsprechende Antibiotika
heute sogar ganz und gar nutz-
los.“ Die Medikamente miissten

daher mit Bedacht eingesetzt
werden. Prof. Reinhard Berner,
Leitender Oberarzt der Frei-
burger Kinderklinik, kritisierte
auBerdem die Pharmaindustrie,
die kein Interesse daran habe,
neue Wirkstoffklassen zu ent-
wickeln.
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Keine Erholung
in Sicht?

Aufgrund schwacher Auf-
tragslage produziert der
BASF-Konzern seit Novem-
ber 2008 auf Sparflamme.
Fiinf Anlagen in Ludwigs-
hafen wurden komplett ab-
gestellt, weitere 60 fahren
mit geringerer Auslastung.
Im April stellte der Che-
miekonzern einen von zwei
Steamcrackern in Ludwigs-
hafen ab und kiindigte wei-
tere Mafinahmen an. Dr. An-
drea Gruf} befragte dazu Dr.
Bernhard Nick, Werkleiter
des BASF-Verbundstandorts
Ludwigshafen.

Dr. Bernhard Nick,
Werkleiter BASF Ludwigshafen

CHEManager: Wie konnte die BASF trotz deutlicher Produkti-
onsdrosselung Entlassungen und Kurzarbeit am Standort Lud-
wigshafen vermeiden?

Dr. B. Nick: Seit Beginn der Produktionsdrosselungen im ver-
gangenen November setzt die BASF so weit wie moglich Ar-
beitszeitinstrumente flexibel ein. Wir haben in Ludwigshafen
konsequent die Vorteile des Verbundstandorts genutzt und
konnten nicht zuletzt durch den flexiblen befristeten Einsatz
von Mitarbeitern an anderen Arbeitsstellen bislang Kurzarbeit
vermeiden. In einem ersten Schritt wurden fiir die Mitarbei-
ter, die die Arbeitszeitmodelle ausgeschopft haben, Einsatz-
moglichkeiten im eigenen Bereich gesucht. Wenn dies nicht
moglich war, haben wir die Suche auf Einsatzmoglichkeiten
auBerhalb des eigenen Bereichs erweitert. Der Besetzungs-
und Austauschprozess wurde im jeweiligen Betrieb durch die
zustdndige Fiihrungskraft angestofen, iiber die dezentrale
Personalstelle gesteuert und vom Betriebsrat begleitet. Bis-
lang konnten wir rund 600 Mitarbeiter temporir auf einen
neuen Arbeitsplatz vermitteln. Dabei haben wir so gut wie
moglich deren Ausbildung und Erfahrung beriicksichtigt. Teils
erfolgten diese Wechsel innerhalb eines Bereichs, teilweise
auch bereichsiibergreifend.

Wie lange wird das noch méglich sein?

Dr. B. Nick: Leider sind wir an die Grenzen dieser Moglichkeiten
gestoBen und priifen zurzeit in welchen Betrieben ab 1. Juni
Kurzarbeit eingefiihrt werden muss. Wir haben bereits im Ja-
nuar eine vorsorgliche Rahmenbetriebsvereinbarung mit dem
Betriebsrat verhandelt, in der dieser Prozess festgelegt wurde.
Nach erster Einschétzung gehen wir davon aus, dass zwischen
2.000 und 3.000 der rund 32.800 Mitarbeiter der BASF am
Standort Ludwigshafen kurzarbeiten werden.

Die Abschaltung eines Steamcrackers in Ludwigshafen deutet
darauf hin, dass die BASF mit einer anhaltend schwachen Auf-
tragslage in der Petrochemie rechnet. Ist eine Erholung bereits
in Sicht?

Dr. B. Nick: Wegen anhaltend schwacher Nachfrage nehmen wir
den kleineren unserer beiden Steamcracker am Standort Lud-
wigshafen voriibergehend auBler Betrieb. Die Abstellung des
Crackers mit einer Kapazitdt von 220.000 t/a Ethylen ist fiir
mindestens drei Monate geplant. Wir werden den Markt genau
beobachten und den Steamcracker wieder anfahren, sobald
die Inbetriebnahme wirtschaftlich wieder sinnvoll méglich ist.
Momentan kann niemand sagen, wann dies der Fall sein wird.
Weltweit hat die BASF ihre Produktionskapazitit insgesamt
um mehr als ein Viertel reduziert.

= www.basf.com

Roche nimmt Raptiva vom Markt

Roche und seine US-Tochter
Genentech nehmen das Schup-
penflechte-Medikament Raptiva
in den USA vom Markt. Wie Ro-
che mitteilte, steht der Riickzug
in Zusammenhang mit einem
erhohten Risiko einer Krank-
heit des Nervensystems (PML).
Raptiva werde daher — nach
einer Ubergangszeit fiir Pati-
enten, die das Medikament be-
nutzen — ab 8. Juni nicht mehr

erhéltlich sein. Laut Genentech
erhalten derzeit etwa 2.000
Patienten Raptiva gegen chro-
nische Plaque-Psoriasis. Der
Umsatz mit Raptiva in den USA
lag 2008 bei rund 108 Mio. US-
$.Roche werde daher im ersten
Halbjahr eine Abschreibung von
etwa 125 Mio. US-$ vornehmen
zu miissen. Die Ziele fiir 2009
diirften davon aber nicht betrof-
fen sein. ]

Novartis: ,,Forward® iiber Plan

Novartis kommt bei seinem Ende
2007 gestarteten Programm zur
Effizienzsteigerung ,Forward*“
schneller als erwartet voran.
Die fiir 2009 geplanten Kosten-
einsparungen in Hohe von 1,3
Mrd. US-$ diirften iibertroffen

werden, teilte das Unternehmen
mit. Damit wiirde auch das Ziel
von 1,6 Mrd. US-$ im Jahr 2010
uibertroffen, hief3 es weiter. Allei-
ne in den ersten drei Monaten
seien Einsparungen von 329
Mio. US-$ erzielt worden. |

chemanager@gitverlag.com
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KOOPERATIONEN

Lanxess schlieB8t Vertriebspartnerschaft Der Spezialchemie-Konzern Lan-
xess hat mit dem russischen Kautschukhersteller Halopolymer eine Ver-
triebspartnerschaft geschlossen. In Moskau sei ein entsprechender Vertrag
fiir den weltweiten Vertrieb von Fluorkautschuken (FKM) geschlossen
worden, teilte der Konzern mit. Mit der Partnerschaft dehne Lanxess
seine Aktivititen auf den Markt dieser Spezialkautschuke aus. Finanzi-
elle Details wurden nicht genannt. Das globale Marktvolumen von FKM
betrage mehr als 20.000 Tonnen pro Jahr. Fluorelastomere zeichneten
sich durch ihre extrem hohe Besténdigkeit gegeniiber Chemikalien und
Hitze aus. Das Material wird in der Luft- und Raumfahrt, in der Automo-
bilindustrie, der Olférderung und der Verfahrenstechnik verwendet. Es
werden daraus zum Beispiel Dichtungen, Schlduche, Membranen und
Verschlussstopfen gefertigt.

Bayer und Evogene kooperieren bei Reisforschung Bayer stéirkt mit einer
Ausweitung der Zusammenarbeit mit Evogene die Reisforschung. Mit der
israelischen Firma sei eine dreijihrige Zusammenarbeit zur Steigerung
der Produktivitdt und der Ernteertrdge von Reis vereinbart worden.
Wichtige Gene zur Ertragsverbesserung aus der Evogene-Forschung
sollen in die Entwicklungspipeline fiir Reissaatgut aufgenommen wer-
den, um neuen Hochertrags-Hybridreis zu entwickeln. Bayer erhalte
eine Exklusivlizenz fiir die Vermarktung dieser Gene. Mit dem Vertrag
bauen die Unternehmen die seit 2007 bestehende Zusammenarbeit bei
Forschung und Entwicklung fiir Reis aus. Finanzielle Details wurden
nicht genannt.

Syngenta und Dow Chemical kooperieren Syngenta und Dow Chemical haben
eine gegenseitige Lizenzierung von Mais-Traits zur Schidlingsbekdmpfung
vereinbart. Mit dem Abkommen hétten beide Unternehmen Zugriff auf
bestimmte Pflanzeneigenschaften des Partners und konnten diese mit
den eigenen kombinieren, teilte Syngenta mit. Finanzielle Einzelheiten
wurden nicht bekanntgegeben. ,Die Vereinbarung ermaglicht uns, unser
Angebot fiir Landwirte deutlich auszubauen®, sagte Davor Pisk, zusténdig
fiir das operative Geschift bei Syngenta. Die Kombination von Herculex
Insect Protection-Traits von Dow Chemical mit dem eigenen Agrisure-
Portfolio erdffne groBe Vorteile bei der Insektenkontrolle. Ab 2011 will
Syngenta Kunden in den USA verschiedene Wirkungsweisen anbieten,
die kleinere Ausweichflichen erfordern und eine verbesserte Effizienz
aufweisen sollen.

BMS und Otsuka erzielen Einigung Bristol-Myers Squibb (BMS) und Otsuka
haben sich iiber eine Verlingerung der Vermarktungsrechte fiir Abilify in
den USA geeinigt. BMS konne Abilify nun bis zum Patentablauf im April
2015 auf dem Heimatmarkt vertreiben, teilte BMS mit. Die Verldngerung
der Vermarktungsrechte ist Teil einer Restrukturierung der Partnerschaft
mit dem japanischen Pharmakonzern. Die US-Verkaufsrechte sollten ur-
spriinglich im November 2012 an den Entwickler des Medikaments zu-
riickgehen. Abilify ist mit einem Umsatz von 2,15 Mrd. US-$ im vergange-
nen Jahr nach dem Blutverdiinner Plavix das umsatzstirkste Medikament
fiir BMS. Das Unternehmen zahlt fiir die Verldngerung 400 Mio. US-$ im
Voraus. Ab Januar 2012 soll der BMS-Anteil am Abilify-Umsatz in den
USA von derzeit 65 % auf 51,5 % fallen. Im Gegenzug wird Otsuka 30 % der
Vermarktungskosten fiir Abilify iibernehmen, wéihrend es zurzeit keine
dieser Kosten tragen muss.

Glaxo und Pfizer biindeln Krifte Die Pharmakonzerne Glaxosmithkline und
Pfizer biindeln ihr Geschéft mit HIV-Medizin. Geplant sei ein gemeinsames
Unternehmen, das sich auf die Erforschung, Entwicklung und Vermark-
tung von Medikamenten gegen das Immunschwéchevirus spezialisiert,
teilte Glaxo mit. Die Briten werden an dem Joint-Venture mit 85% die
Mehrheit halten. Auf Pfizer kommen 15 % der Anteile. Die Kooperation der
Pharmakonzerne steht im Zusammenhang mit den sehr hohen Kosten,
die auf dem Gebiet der HIV- und AIDS-Forschung anfallen. Das Gemein-
schaftsunternehmen soll den Angaben nach einen Marktanteil von 19 %
bei HIV- und AIDS-Therapien erreichen und iiber eine Produkt-Pipeline
von elf Medikamenten verfiigen, die zusammengenommen 1,8 Mrd. €
Umsatz machen. Sechs weitere Mittel werden noch erprobt und befinden
sich in der klinischen Phase II.

Linde baut Gase-Geschdft in China aus Der Industriegase-Spezialist Linde
baut in China sein Gasegeschéft aus. Mit China Petrochemical & Chemi-
cal Corporation (Sinopec) werde Linde zukiinftig bei der Industriegase-
Versorgung des Chemiekomplexes im Chongqing Chemical Industrial Park
zusammenarbeiten, teilte das Unternehmen mit. So sollen Gase-Anlagen
gebaut werden, fiir die Anfangsinvestitionen von rund 50 Mio. € notig
seien. Zudem soll bis Juni 2009 ein Gemeinschaftsunternehmen gegriin-
det werden, an dem Linde und Sinopec jeweils zur Hilfte beteiligt sein
werden

Zusammenlegung der Bremsen-Aktivititen Brembo und die SGL Group gaben
bekannt, dass sie sich in fortgeschrittenen Gespréchen iiber die Zusam-
menlegung ihrer Aktivititen im Bereich Carbon-Keramik-Bremsen fiir
die Automobil-Industrie in ein 50:50-Joint Venture befinden. Mit dieser
MaBnahme sollen die jeweiligen Stirken und Kernkompetenzen beider
Unternehmen gebiindelt werden: das Carbonfaser-Know-how der SGL
Group sowie die Carbon-Keramik-Systemkompetenz von Brembo bei
Hochleistungsbremsen. Es wird erwartet, dass sich das Geschéft mit Car-
bon-Keramik-Bremsscheiben in den kommenden Jahren weiter entwickelt
und sich auf eine groBere Anzahl an Fahrzeugen erstreckt.

Griinenthal Pharma produziert fiir Biofrontera Biofrontera Pharma und Grii-
nenthal Pharma haben ein Abkommen zur Produktion zweiter Biofron-
tera-Produkte geschlossen: BF-200 ALA ist ein dermatologisches Medi-
kament zur Behandlung von aktinischer Keratose, Reliéva ist eine medi-
zinische Kosmetiklinie zur Basispflege bei stark schuppender, juckender
und gerdteter Haut. Griinenthal Pharma erhilt von Biofrontera fiir beide
Produkte die europidischen Produktionsrechte fiir sieben Jahre nach
Markteinfithrung. Griinenthal trégt die Kosten fiir die Implementierung
des Herstellungsprozesses, fiir die Produktion der Stabilitdtsmuster
und die analytischen Tests. Reliéva wird in Kiirze am Markt eingefiihrt.
BF-200-ALA wird derzeit in einer letzten zulassungsrelevanten klinischen
Phase III Studie getestet.

+ + + Alle Inhalte sind Online verfiigbar unter wwuw.echemanager.de + + +

Ferrostaal bald ohne MAN

Der Essener Anlagenbauer MAN Fer-
rostaal rechnet spéitestens im néchs-
ten Jahr mit der vélligen Trennung
vom Miinchner MAN-Konzern. Der
Abu Dhabi-Staatsfonds IPIC, der seit
Ende Mérz 70 % von Ferrostaal hilt,
werde dann voraussichtlich den Rest
der Anteile von der einstigen Ferro-
staal-Mutter MAN iibernehmen, sagte
Vorstandschef Matthias Mitscherlich.
Er rechne mit Ferrostaal als neuem
Firmennamen. Mit dem Eigentiimer
IPIC halte er trotz Wirtschaftskrise,
ersten Entlassungen und eines vor-
aussichtlichen Gewinnriickgangs 2009
an seinen ehrgeizigen Wachstumszie-

len fest. Der Gewinnriickgang entste-
he vor allem durch Beteiligungen an
Chemieanlagen im Ausland. Solange
keine ganzen Standorte geschlossen
wiirden, sei der Riickgang vorerst
aber durch Kurzarbeit abzufangen,
sagte Mitscherlich. Das Unternehmen
hatte 2008 das zweitbeste Ergebnis
seiner Geschichte erzielt. 2009 werde
der Umsatz in etwa konstant bleiben.
Auf den voraussichtlichen Ergebnis-
riickgang reagiert der Anlagenbauer
mit einem Sparprogramm, das die
Kosten um ein Zehntel reduzieren
soll.

|

VCI kooperiert mit Dachser

Dachser ist Kooperationspartner des
Verbandes der Chemischen Industrie
e.V. (VCD. In einem intensiven Aus-
wahlverfahren hat sich der VCI fiir die
Kooperation mit Dachser entschieden.
Das international tétige Logistikunter-
nehmen bietet den mittelstéindischen
Verbandsmitgliedern speziell auf die
Branche zugeschnittene Logistikleis-
tungen. So entwickelt Dachser fiir die
Mitglieder des Verbands europaweite
Transportlésungen fiir Stiickgutsen-
dungen zwischen 31,5 Kilogramm
und fiinf Tonnen.

Mit Dachser Chem-Logistics bietet
das Unternehmen mafgeschneiderte
Logistikdienstleistungen speziell fiir
die Chemie-Branche. Grundlagen fiir
diese Branchenlésung sind das spezi-

Endress+Hauser
Messtechnik GmbH+Co. KG
Colmarer Strale 6
79576 Weil am Rhein

fische Chemielogistik-Know-how der
Mitarbeiter sowie standardisierte
Produktionsprozesse bei einem der
groBten europdischen Logistikdienst-
leister. Hochste Sicherheits- und Qua-
litdtsstandards sind die Basis fiir die
Branchenlésung. Dachser organisiert
regelméfBig Schulungen der Mitar-
beiter, unter anderem zum Thema
Ladungssicherung. Ein dichtes Netz-
werk von ausgebildeten Gefahrgutbe-
auftragten in den einzelnen Nieder-
lassungen vervollstindigt die hohen
Standards, die sich Dachser gesetzt
hat, um den Anforderungen der Kun-
den aus der Chemie-Branche gerecht
zu werden.

Field Xpert

Halle 10.2
Stand K3-N14

Telefon 0800 EHVERTRIEB

oder 0800 348 37 87
Telefax 0 800 EHFAXEN
oder 080034329 36

Ja zur Genkartoffel

Bundeslandwirtschaftsministerin
IIse Aigner (CSU) hat den Anbau der
Genkartoffel Amflora genehmigt.
Nach genauer Priifung vorliegender
Fachinformationen und Gesprichen
mit Wissenschaft und Wirtschaft habe
ich heute der Freisetzung der gen-
technisch veridnderten Kartoffelsorte
Amflora zugestimmt, erklirte die Mi-
nisterin. Von dieser Freiset-

zung geht keine Gefahr

fiir die menschliche

Gesundheit oder

die Umwelt aus.
Der antrag-
stellende Che-
miekonzern
BASF hat
zu gewdihr-
leisten, dass
das Erntegut
nicht in den
Lebens- oder
Futtermittel-
kreislauf und
auch nicht in
die Umwelt ge-
riat. Uber die Gen-
technik kann aus der

Kartoffel unter anderem Stédrke

zur Herstellung von Papier und &'
i

Klebstoffen gewonnen werden. | =
BASF habe sich zu zusitzlichen |
Sicherheitsmafinahmen beim |
Versuchsanbau von Amflora
verpflichtet, teilte Aigner mit.
Dazu gehore die Reduzierung des
Versuchsanbaus von urspriinglich
150 auf 20 ha an einem einzigen

Der leistungsstarke Gerdtekonfigurator

Mit exzellenten Produkten und zukunftsweisenden Dienstleistungen und Losungen unter-
stiitzen wir die Prozesse unserer Kunden. Den Gerétekonfigurator Field Xpert haben wir
deshalb genau auf die Bed{irfnisse und Anforderungen der Prozessindustrie abgestimmt.
Mit dem Einsatz von Field Xpert, sowohl in Ex- als auch Nicht-Ex-Anwendungen, lassen
sich Einrichtungs- und Diagnosezeiten von Feldgerdten deutlich reduzieren. Das ergo-
nomische und robuste Handbediengerét basiert auf einem Industrie-PDA mit drahtloser
Kommunikation {iber Bluetooth™ oder WLAN.

Ausgeriistet ist Field Xpert mit dem Konfigurations-Software-Paket ,Device Xpert“ fiir die
Inbetriebnahme, Diagnose und Wartung aller registrierten HART®-Geréte sowie einer H{ill-
kurvendarstellung fiir Endress+Hauser Fiillstandmessgerdte nach dem Laufzeitverfahren.
Das Windows Mobile™ Betriebssystem erlaubt die Installation weiterer Software-Anwen-
dungen fiir anlagennahe Asset Management Aktivitdten wie Wartung und Dokumentation.

www.de.endress.com/SFX100

Endress+Hauser

People for Process Automation

Standort in Mecklenburg-Vorpom-
mern. Auch werde ein iiberwachter
Wildschutzzaun um die gesamte Ver-
suchsfliche errichtet. BASF hat die
Genehmigung des Versuchsanbaus
begriilit. Umweltschiitzer fiirchten
die Ausbreitung der Gene auf benach-
barte Acker. Das in Amflora steckende
Marker-Gen fiir Antibiotikaresistenz
kénne zudem zur Verbreitung solcher
Widerstandsfihigkeiten gegeniiber
duBeren Einfliissen fiihren.
Marker-Gene werden bei der
Entwicklung von gentech-
nisch verinderten Pflan-
zen eingebaut, um die ge-
wiinschten Exemplare von
anderen zu unterscheiden.
|
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Verliert die Chemie die Kunden aus den Augen?

Die weltweite Wirtschaftskrise fiihrt
dazu, dass sich Chemielieferanten
verstirkt auf kurzfristige, zumeist
interne Belange konzentrieren. Da-
mit laufen sie Gefahr, die langfristigen
Anforderungen ihrer Kunden aus den
Augen zu verlieren. So ist beim Inno-
vationsmanagement eine Refokussie-
rung auf kurzfristige, anwendungsori-
entierte Innovationen zu beobachten;
Investitionen in langfristige, teilweise

aufwiindigere und riskantere Themen
werden verschoben. Damit vergibt die
européische Chemieindustrie wichti-
ges Wachstumspotential und schmé-
lert ihre Chancen, gestidrkt aus der
Krise hervorzugehen. Das ist das Er-
gebnis einer europaweiten Befragung
zum Kunden-Lieferanten-Verhiltnis
in der européischen Chemieindustrie.
Sie wurde von A.T. Kearney, CHEMa-
nager Europe und der Westfilischen

Wilhelms-Universitit Miinster unter
dem Namen ,Chemical Customer
Connectivity Index“(C3X) zum zweiten
Mal durchgefiihrt. Die ausfiihrlichen
Ergebnisse werden in CHEManager
Europe (05/09) verdffentlicht.

Fordern Sie ein kostenfreies Exemplar an:
chemanager-europe@gitverlag.com

Wacker Chemie verschiebt Auszahlungen

Die Mitarbeiter des Spezialchemie-
konzerns Wacker Chemie in Deutsch-
land verzichten zunéchst auf die
Hilfte ihrer Erfolgsbeteiligung fiir
das vergangene Jahr. Mit den Ar-
beitnehmervertretern sei eine ent-
sprechende Vereinbarung getroffen

worden, sagte ein Wacker-Sprecher
auf Anfrage. Die zweite Hilfte werde
erst dann ausbezahlt, wenn sich die
Lage des Konzerns ,substanziell und
nachhaltig” stabilisiert habe. Bei Vor-
stand und Management gebe es auch
Einschnitte bei laufenden Beziigen.

Insgesamt sollen die Personalkosten
2009 um 15% sinken. Der Konzern
hatte bereits eine Dividendenkiirzung
angekiindigt. Wegen der wirtschaftli-
chen Lage wird in Deutschland auch
kurzgearbeitet.

|

K+S sieht Marktbelebung

Der Kasseler Diingemittelhersteller
K+S sieht ein Ende der Nachfrage-
flaute im Kalidiingergeschift. Fiir das
zweite Halbjahr rechne das DAX-Un-
ternehmen mit steigenden Absatzzah-
len bei stabilen Preisen. Vorstandschef
Norbert Steiner hatte zuvor dem Ma-
gazin ,Euro“ gesagt, dass die Land-
wirtschaft sich wohl frither wieder
erholen werde als andere Branchen,
deren Kunden Investitionen leicht
um ein paar Monate oder Jahre ver-
schieben konnten. ,,Zurzeit springt die
Nachfrage nach Kalidiingemitteln in
Brasilien und Siidostasien wieder an®,
sagte Steiner. Er hoffe, dass sich die-
ser Trend in den néchsten Monaten
auch weltweit durchsetzt.

Steiner betonte aber, dass K+S
nach dem Rekordjahr 2008 fiir die-
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;
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Fiir Norbert Steiner, Vorstandschef K+S, ist ein Ende
der Nachfrageflaute in Sicht.

ses Jahr mit einem ,spiirbaren Ab-
satzriickgang® in der Diingersparte
rechne. Dennoch wolle das Unter-
nehmen seine Abbaukapazitidten er-
weitern. Dabei setze K+S ,vor allem
aufWachstum aus eigener Kraft, also
ohne Zukdufe“. Der Konzern hatte
im vergangenen Jahr dank hoherer
Kalipreise einen Umsatzsprung um
43% auf 4,79 Mrd. € verzeichnet.
Der Gewinn nach Steuern hatte sich
auf 979 Mio. € mehr als verfiinffacht.
Schon bei der Vorstellung der Re-
kordzahlen im Mérz hatte Steiner al-
lerdings die Erwartungen fiir dieses
Jahr geddmpft.

Clariant erwartet schwaches Jahr

Clariant stellt sich auf ein schwa-
ches Jahr 2009 ein. Unterneh-
menschef  Hariolf Kottmann
kiindigte zudem einen weiteren
Stellenabbau an. Die Nachfrage
verharre derzeit auf dem niedri-
gen Niveau des vierten Quartals
2008, sagte Kottmann. Im ersten
Quartal 2009 werde der Umsatz
daher deutlich niedriger ausfal-
len als ein Jahr zuvor. Angesichts
der hohen Kosten fiir nicht aus-
gelastete Anlagen werde sich die

schwache Nachfrage auch negativ auf
das Quartalsergebnis auswirken, die
eingeleiteten MafBnahmen zur Kos-
tensenkung miissten sich aber bereits
2009 im Ergebnis niederschlagen.
,Wir alle sind zuversichtlich, dass
wir uns so gut durch die vor uns lie-
genden, schwierigen Monate werden
navigieren konnen®, fiigte er hinzu.
Seriose Prognosen fiir das laufende
Jahr seien jedoch fast unmoglich.

Chemieunternehmen vor Gericht

Evonik und fiinf weitere europé-
ische Chemieunternehmen sehen
sich mit einer Schadensersatzkla-
ge von mehreren hundert Millio-
nen Euro konfrontiert. Eingereicht
hat sie die Briisseler Gesellschaft
Cartel Damage Claims (CDC), wie
der Geschéftsfithrer des Unter-
nehmens Ulrich Classen sagte.
CDC hat dem Bericht zufolge
Schadensersatzanspriiche von 32
Papierherstellern aufgekauft, die
von 1995 bis 2002 kartellbedingt
iiberhohte Preise fiir das Bleich-
mittel Wasserstoffperoxid bezahlt
haben. Die Schadenssumme be-
laufe sich inklusive Zinsen nach
vorldufigen Berechnungen auf
643 Mio. €. Die Klage wurde laut

CDC Mitte Méirz beim Landgericht
Dortmund eingereicht. Bei Evonik
richtet sie sich gegen die Chemiespar-
te, die frithere Degussa. Die EU hatte
2006 das Mitte der 1990er Jahre ge-
griindete Kartell, dem neben Degussa
auch Akzo Nobel (Niederlande), Sol-
vay (Belgien), Arkema (Frankreich),
Kemira Oyi (Finnland) und FMC Foret
(Spanien) angehorten, mit einem Buf3-
geld von 388 Mio. € bestraft. Sollte
CDC in der Bleichmittelklage gegen
die sechs Chemiekonzerne erfolgreich
sein, wird die Gesellschaft bis zu 80 %
der Schadensersatzzahlungen an die
32 betroffenen Unternehmen weiter-
leiten, erklédrte Classen.

BESUCHEN

SIE UNS AUF DER
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SALES & PROFITS

Novartis mit vorsichtigem Gewinnausblick Novartis hat im ersten Quartal weniger Gewinn erzielt als im Vorjahr. Der
stirkere Dollar belastete auch die Umsatzentwicklung. Der Nettoumsatz ging auf 9,709 Mrd. (VJ: 9,909) zuriick.
In lokalen Wiahrungen hatte Novartis ein Umsatzplus von 8 % in der Bilanz stehen. ,Fiir 2009 verfolgen wir wei-
terhin das Ziel, unter Ausschluss von Wihrungseffekten wiederum Rekordwerte des zugrunde liegenden Netto-
umsatzes und Gewinns zu erwirtschaften®, sagte Konzernchef Daniel Vasella laut Mitteilung. Auf Konzernebene
erwartet das Unternehmen unveridndert ein Nettoumsatzwachstum im mittleren einstelligen Prozentbereich.
Fiir das Pharmageschift, das mehr als 60% zum Konzernumsatz beitrigt, erwartet der Manager ein mittleres
bis hohes einstelliges Nettoerloswachstum. Die in Dollar bilanzierende Novartis hat in den ersten drei Monaten
einen Gewinnriickgang von 14 % auf knapp 2 Mrd. US-$ ausgewiesen. Das operative Ergebnis ging um 6 % auf
2,3 Mrd. US-$ zuriick — unter Ausschluss der Wahrungseffekte hétte Novartis nach eigenen Angaben dagegen ein
Plus von 7 % verbucht.

GSKim Minus  Glaxosmithkline (GSK) hat im ersten Quartal wegen der Konkurrenz durch billigere Nachahmer-
medikamente und eines riickliufigen Umsatzes in den USA weniger Gewinn verbucht. ,In den USA sehen wir
unser Portfolio vor einer der grof3ten Herausforderungen®, sagte Unternehmenschef Andrew Witty. Der Gewinn
vor Steuern sei um 1,5% auf 1,93 Mrd. Pfund gefallen, teilte GSK mit. In den ersten drei Monaten verbuchte
GSK zudem eine Sonderbelastung in dreistelliger Millionenhdhe. Operativ wies GSK vor den Restrukturie-
rungsaufwendungen einen Gewinneinbruch um 31 % auf 1,976 Mrd. Pfund aus. Ende Mérz habe die Nettover-
schuldung bei 9,8 Mrd. Pfund gelegen. Belastet von der Umsatzentwicklung in den USA sei der Konzernumsatz
zu konstanten Wahrungen um 5% auf 6,77 Mrd. Pfund gefallen, wihrend das Plus in Pfund bei 19 % gelegen
habe. Im zweiten Halbjahr erwartet Witty eine Erholung auf dem US-Markt. Einen konkreten Ausblick auf
2009 gab GSK-Chef Witty nicht. Nach fritheren Aussagen will GSK bis 2011 1,7 Mrd. Pfund pro Jahr einsparen
(1,9 Mrd. €). Glaxo strebe weiterhin kleine bis mittelgrofe Zukédufe an — auch zur Stirkung des Geschiftes in
den Schwellenléndern.

Abbott mit Gewinnsprung Abbott ist mit einem saftigen Gewinnsprung in das neue Geschiftsjahr gestartet. Unter
anderem wegen einer Sonderzahlung des langjéhrigen Geschiiftspartners Takeda kletterte der Uberschuss von 938
Mio. US-$ auf 1,44 Mrd. US-$. Geholfen habe auch die wachsende Nachfrage nach dem Mittel Humira. Bereinigt
um Sondereffekte wies Abbott einen Gewinn je Aktie von 73 Cent aus, was drei Cent mehr waren als von Analysten
erwartet. Enttiuschen musste der Pharmakonzern allerdings beim Umsatz. Dieser ging im Quartal um knapp
1% auf 6,72 Mrd. US-$ zuriick, wihrend hier am Markt mit einem Anstieg gerechnet wurde. Fiir das Gesamtjahr
bestétigte Abbott seine Prognose. 2009 soll der Gewinn je Aktie (EPS) 3,65 bis 3,70 US-$ betragen.

Dupont kappt erneut Gewinnprognose Der US-Chemiekonzern Dupont hat den Ausblick fiir das laufende Jahr erneut
gesenkt. Bis auf die Agrarmérkte sei weiterhin mit schwierigen Marktbedingungen zu rechnen, teilte der Konzern
mit. Insgesamt erwirtschaftete Dupont 0,49 Mrd. US-$ (2008: 1,19 Mrd. US-$) Gewinn. Der scharfe Riickgang
im Industriegeschift wurde durch eine robuste Entwicklung im Agrargeschift geddmpft. Hier erhohte sich der
Gewinn auch dank Preiserhthungen im Vergleich zum Vorjahreszeitraum. Auch der Umsatz sackte im ersten
Quartal spiirbar um ein Fiinftel auf 6,9 Mrd. US-$ ab.

Merck & Co. mit Gewinneinbruch Beim US-Pharmakonzern Merck & Co. hat sich zum Jahresauftakt der Gewinn
mehr als halbiert. ,Die Zahlen fiir das erste Quartal reflektieren teilweise auch die Auswirkungen des welt-
weit schwierigen konjunkturellen Umfeldes“, sagte Konzernchef Richard T. Clark. Fiir das gesamte Jahr 2009
bekriftigte Merck & Co. seine Prognose fiir das Ergebnis vor Einmalkosten bei der geplanten Ubernahme des
US-Rivalen Schering-Plough. Beim Umsatz erwartet das im Dow Jones notierte Unternehmen im Gesamtjahr 23,2
bis 23,7 Mrd. US-$. Bei Vorlage der Bilanz fiir 2008 wurde noch ein Anstieg auf 23,7 bis 24,2 Mrd. US-$ in Aussicht
gestellt. Im ersten Quartal brach der Uberschuss stéirker als von Experten erwartet um 57 % auf 1,5 Mrd. US-$
ein. Im Auftaktquartal 2008 hatte Merck & Co jedoch eine Steuergutschrift von 1,4 Mrd. US-$ verbucht. Belastet
von negativen Wihrungseffekten sank der Umsatz in den Monaten Januar bis Mérz um 8 % auf 5,4 Mrd. US-$.
Zudem habe der Verlust des Patentes fiir das Diabetes-Medikament Fosamax auf den Umsatz gedriickt. Auch
beim wichtigsten Medikament, dem Atemwegsmittel Singulair, verbuchte Merck & Co einen Umsatzriickgang um
4% auf 1,1 Mrd. US-$.

Roche steigert Umsatzum 7% Roche hat im ersten Quartal des laufenden Jahres die Erwartungen der Analysten
erfiillt. Der Umsatz stieg um 7 % auf 11,6 Mrd. CHF (8 % in lokalen Wahrungen). Das Wachstum war vor allem
auf die umsatzstérkste Division Pharma zuriickzufiihren, die 9,2 Mrd. CHF zum Konzernumsatz beisteuerte. Auf
den Bereich Diagnostics entfielen 2,4 Mrd. CHF. Mit den ausgewiesenen Zahlen hat Roche die Erwartungen der
im Vorfeld von der Agentur AWP befragten Analysten beim Gruppen- und Pharmaumsatz leicht iibertroffen, im
Diagnostikageschift knapp verfehlt. Aufgrund der vollstindigen Ubernahme der US-amerikanischen Biotech-
Tochter Genentech will der Konzern den Ausblick fiir das Gesamtjahr iiberarbeiten und den angepassten Ausblick
bei Mitteilung der Halbjahreszahlen im Juli vorlegen. Die Erwartungen an den Zusammenschluss mit Genentech
bekréftigte Schwan. Demnach rechnet er schon in den ersten zwdlf Monaten nach der Ubernahme mit einem
Gewinnbeitrag. Auch die Synergieeffekte sollen in der frither prognostizierten Groenordnung von 750-850 Mio.
US-$ pro Jahr anfallen. Beim Krebsmittel Avastin zur Behandlung von frithem Darmkrebs hat das Unternehmen
indes einen schweren Riickschlag erlitten. Eine Phase III-Studie mit Avastin habe den priméren Endpunkt nicht
erreicht, teilte Roche mit. Der primire Endpunkt habe in einer Verringerung des Risikos eines Wiederauftretens
des Kolorektalkrebses bestanden.

Merck-Gewinn bricht ein  Der Nachfrageeinbruch im Chemiegeschéft hat den Gewinn der Merck KGaA im ersten
Quartal einbrechen lassen. Wihrend das Pharmageschiift stiarker als der Branchendurchschnitt wachsen konn-
te, gab der Umsatz im Chemiegeschéft 22 % auf 436 Mio. € nach. Das operative Ergebnis sei im Auftaktquartal
um 45 % auf 198,1 Mio. € gefallen, teilte Merck mit. ,,Dieses Jahr wird eine Herausforderung fiir Merck®, sagte
Karl-Ludwig Kley, Vorsitzender der Geschiftsleitung. Fiir das laufende Geschéftjahr rechnet Merck mit einem
schwicheren Umsatzwachstum als im Vorjahr: Der Zuwachs der Gesamterlose soll zwischen von 0 bis 5% liegen.
2008 hatte Merck noch ein Plus von rund 7 % verbucht. Die Gesamterlése lagen mit 1,854 Mrd. € nur leicht unter
dem Vorjahresniveau. Hinsichtlich der Sparte Liquid Crystals (LC) zeigte sich Kley {iberzeugt, dass die Talsohle
erreicht ist. Die grof3te Sparte — Merck Serono - bleibe aber der Wachstumsmotor.

Wechselkurse bremsen Syngenta Der weltgriBte Agrochemie-Konzern Syngenta hat im ersten Quartal einen wihrungs-
bedingten Umsatzriickgang verbucht. Die Verkédufe gingen um 4 % auf 3,6 Mrd. US-$ zuriick, wie das Unternehmen
mitteilte. Als Grund nannte Syngenta die Entwicklung des Dollar. Bei konstanten Wechselkursen wéire der Umsatz
um 7 % gewachsen. Dennoch strebt das Unternehmen nach eigener Aussage fiir das Gesamtjahr eine Steigerung
des Gewinns pro Aktie (2008: 16,26 US-$; nach derzeitigem Kurs 12,25 €) an.

Eli Lilly trotz Krise im Auftaktquartal Der US-Pharmakonzern Eli Lilly hat zu Jahresbeginn der Wirtschaftskrise ge-
trotzt. Der Umsatz stieg im ersten Quartal um fiinf Prozent im Vergleich zum Vorjahreszeitraum auf 5,05 Mrd.
US-$. Damit iibertraf die Gesellschaft die Erwartungen des Marktes. Der Gewinn wuchs um 24 % auf 1,20 US-$ pro
Aktie. Insgesamt verdiente damit der Pharmakonzern damit 1,31 Mrd. US-$. Vor diesem Hintergrund bestétigte
der Vorstand seine Prognose. Fiir das laufende Gesamtjahr ist ein Uberschuss zwischen 4,00 und 4,25 US-$ pro
Aktie geplant. Im vierten Quartal 2008 war Eli Lilly wegen der Ubernahme des Biotechnologie-Unternehmens
Imclone in die roten Zahlen gerutscht. Unter dem Strich stand ein Verlust von 3,31 US-$ pro Aktie.

J&J bricht beim Umsatzein Der amerikanische Pharma- und Medizintechnik-Konzern Johnson & Johnson hat im ers-
ten Quartal einen Umsatzeinbruch verbucht, hélt aber an seinem Ausblick fest. Der Umsatz schrumpfte um 7,2 %
auf 15,0 Mrd. US-$. In den ersten drei Monaten des Jahres verdiente J&J 1,26 US-$ je Aktie und lag damit vier
Cent tiber der Durchschnittsprognose der Analysten. Unterm Strich sank der Gewinn um 2,5 % auf 3,5 Mrd. US-$.
Der Umsatz wurde vom wiedererstarkten Dollar beeintriachtigt. Zudem litt das Geschift unter der Konkurrenz
durch Nachahmerprodukte und der allgemeinen Kaufzuriickhaltung wéahrend der weltweiten Konjunkturkrise.
Dennoch bekriftigt der Konzern die Prognose fiir 2009. Fiir dieses Jahr stellt Johnson & Johnson einen Gewinn-
riickgang vor Sonderposten auf 4,45 bis 4,55 US-$ je Aktie in Aussicht. Das Unternehmen zeigte sich dennoch
optimistisch. ,Wir haben solides Wachstum erzielt und deutliche Fortschritte in der Entwicklung neuer Produkte*,
sagte Unternehmenschef William Weldon.
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Bessere Liquiditiat durch Energieoptimierung

ie Situation ist bizarr: Wahrend Un-
ternehmen in der Regel sehr genau
iiber ihre Produktions-Kennzahlen
Bescheid wissen, liegt nur wenig Konkretes in
Sachen Energieeffizienz der Produktion vor, von
Key Performance Indicators (KPIs) der Energie

ganz zu schweigen.

Einer aktuellen Einschdtzung des
United States Department of Ener-
gy zufolge gehen allein in den USA
im Schnitt 35% der bei industriel-
len Prozessen eingesetzten Energie
verloren. Japan wiederum zihlt seit
jeher zu den Vorreitern in Sachen
Energienutzung und -effizienz, dort
hat das Umdenken bereits nach der
ersten Olkrise in den siebziger Jah-
ren begonnen. Energieeffizienz und
-einsparung sind in der klassischen
Kaizen-Theorie als stetiger Opti-
mierungsansatz enthalten und die
japanische Industrie erntet heute
die Friichte dieser Bemiihungen. So
belegt eine Untersuchung der Inter-
national Energy Agency in Paris, dass
japanische Unternehmen pro erwirt-
schaftetem Dollar lediglich die Hélfte
der vergleichbaren Energie verbrau-
chen wie Unternehmen in den USA
oder Europa, der GroBteil davon im
produzierenden Sektor.

Doch eigentlich sollte das Thema
Energie angesichts der derzeitigen
wirtschaftlichen Lage und der damit
einhergehenden Liquiditéts-Probleme
vieler Unternehmen ganz oben auf
der Liste stehen. SchlieBlich zdhlt in
Sachen Liquiditit jedes Detail — dazu
gehort auch die Kontrolle des Ener-
gieverbrauchs in der Produktion.

Ein weiteres Thema ist der Klima-
schutz inklusive nachhaltiger Produk-
tionsweisen und dem wachsenden Be-
wusstsein fiir die CO,-Bilanz einzelner
Produkte. Denn obschon beide The-
men angesichts der Finanzkrise ein
wenig in den Hintergrund getreten zu
sein scheinen, werden sie langfristig
von elementarer Bedeutung sein.

In einem Projekt fiir DSM Nutrio-
nal Products fiihrte Celerant Consul-
ting an elf Standorten weltweit KPIs
fiir den Energieverbrauch ein.

DSM Nutritional Products, Nach-
folger der Division Vitamine und
Feinchemikalien von Roche, ist der
weltweit fiihrende Lieferant von Vi-
taminen und Carotinoiden fiir die
Futtermittel-, Lebensmittel-, Pharma-
und kosmetische Industrie. Das Un-
ternehmen spielt eine Vorreiterrolle
bei der Entdeckung und Entwicklung
neuer Produkte, neuer Formulierun-
gen und neuer Anwendungen in die-
sem Bereich.

DSM Nutritional Products war ei-
nes der ersten Unternehmen seiner
Branche, die im Rahmen eines zwei-
jihrigen Projekts an allen 11 Standor-
ten des Unternehmens ein Programm
zur Senkung des Energieverbrauchs
in der Produktion durchfiihrte.
Insgesamt werden nach Abschluss
des Prozessoptimerungsprojekts jetzt
jahrlich rund 3,5 Mio. € Energiekos-
ten eingespart.

Wim Vorage, DSM Nutritional Pro-
ducts Site Director in Belvidere, New
Jersey (USA): ,,Uns war von Anfang an
klar, dass Energieeinsparungen sich
iiber Produktionsoptimierung und
Verhaltensinderungen der Mitarbei-
ter erzielen lassen. Der einzelne Mit-
arbeiter ist hier, genau wie in jedem
Changeprozess, der wichtigste Faktor.
Mit Hilfe unserer Berater konnten wir
diese wichtige Energiesensibilisierung
in den Changeprozess integrieren.“

Die Projektziele wurden natiirlich
nicht auf einen Schlag erreicht, son-
dern mussten Stiick fiir Stiick geho-
ben werden. Projektleiter Max van
der Pols: ,Bei der Methodik bedien-
te sich das DSM-Projektteam eines
speziellen Ansatzes, der im Laufe
der Zeit fiir Changeprojekte entwi-
ckelt wurde.“ Der erste Schritt auf
dem Weg zu einer besseren Energie-
bilanz ist die eindeutige Definition
und Einfiihrung von KPIs fiir Ener-
gienutzung und -verbrauch. Dies
funktioniert am besten mit einem

Energie-Dashboard, das aufzeigt,
wo wieviel Energie und in welchem
Produktionsschritt verbraucht wird.
Im nédchsten Schritt verwirklichte
man anschlieBend die drei Ebenen
der Energie-Effizienz.

Ebene 1: Quick Wins

Die schnellsten und besten Effek-
te erzielte man durch Reparaturen,
punktuelle Verbesserungen und An-
passungen (Operational Excellence).
Diese Quick Wins sind leicht messbar
und die dabei erzeugten Erfolge wirk-

Senkung des Energieverbrauchs durch Einfiihrung von KPIs

: m' ! lf::':

=

ten sich positiv auf die Motivation der
Mitarbeiter aus.

Ebene 2: Datentransparenz

Unternehmen, die Energie und Kos-
ten sparen wollen, miissen zunéchst
ein besseres Versténdnis iiber die der-
zeitigen Kostentreiber erarbeiten, um
iiberhaupt die Produktion optimieren
zu konnen. Neben dem Uberblick
iiber die verschiedenen Prozessan-
lagen zdhlte bei DSM dazu auch die
genaue Definition von Rollen und
Verantwortlichkeiten fiir das Ener-

giemanagement im Haus. Auf dieser
Grundlage war es dann maoglich, die
Produktionsplanung im Unternehmen
auf Energieeffizienz und damit auf
Energieeinsparung zu ,trimmen*.

Ebene 3: Langfristige Process-Excellence

Auf der Grundlage der Datenbasis
wurde anschlieSend ein langfristiger
Process-Excellence-Ansatz entwickelt.
Dabei ging es darum, einerseits Ver-
haltensdnderungen seitens der Mit-
arbeiter durchzusetzen und zugleich
eine Kultur zu etablieren, die langfris-
tiges Energiemanagement durch per-
manente Optimierung ermaglicht.

Bewusstsein gezielt managen

,Bei verschiedensten Change-Pro-
jekten mit Fokus Energieeffizienz®,
so van der Pols, ,stehen wir immer
wieder vor den gleichen Herausforde-
rungen: Management, Messungen und
Bewusstsein.“ So zeigt sich in punkto
Management héufig, dass es in vielen
Betrieben weder eine zentrale Schalt-
stelle fiir den Energieverbrauch noch
eine verantwortliche Person fiir die
Messung des Verbrauches in der Pro-
duktion gibt. Zudem wird — der Logik
entsprechend, dass der Energiebedarf
variieren kann, folgend — der Ener-

giebedarf nicht anlageniibergreifend
gemessen. ,Allerdings®, weill van der
Pols, ,kann man nur iiberwachen,
was man vorher auch gemessen hat
und das ist die Voraussetzung iiber-
haupt fiir diese Projekte. Und erst mit
Kennzahlen entsteht bei den Mitar-
beitern wirklich ein Bewusstsein fiir
die Relevanz der Einsparungen.®

Nebeneffekt C0,-Bilanz

Die Verringerung des Energiever-
brauchs in Unternehmen hat einen
zusétzlichen positiven Nebeneffekt,
so auch bei DSM. Schliellich gewinnt
im produzierenden Gewerbe das The-
ma CO,-Bilanz zusehends an Bedeu-
tung und damit die Frage der Emis-
sionen, die bei Produktionsprozessen
anfallen. Die Energieeinsparungen
sind, wie van der Pols feststellt, ,low
hanging fruits“ der Emissionsredu-
zierung, die als Nebeneffekt zu den
Kosteneinsparungen hinzukommen
und positive Auswirkungen auf die
CO,-Bilanz haben.

m Kontakt:
Celerant Consulting GmbH, Diisseldorf
Tel.:0211/5833-0033
Fax: 0211/5833-0001
www.celerant.de
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Sanofi-Aventis kauftzu Sanofi-Aventis will den US-amerikanischen Krebs-
spezialisten Bipar Sciences iibernehmen. Der Kaufpreis liege bei maxi-
mal 500 Mio. US-$, teilten beide Unternehmen mit. Eine entsprechende
Vereinbarung sei bereits unterzeichnet worden. Die Ubernahme soll im
zweiten Quartal 2009 abgeschlossen werden, muss allerdings noch von
den Behorden genehmigt werden. Die konkrete Kaufsumme hédngt den
Angaben zufolge davon ab, ob bei der Entwicklung des Medikaments BSI-
201 bestimmte Meilenstein-Zahlungen erreicht werden. Die Arznei gegen
Brust- und Eierstockkrebs befindet sich in Phase II der klinischen Tests.
Bipar arbeitet daran, Krebsgeschwiire anhand ihrer DNA zu bekdmpfen.
Auch BSI-201 soll Krebszellen daran hindern, ihre eigene DNA zu repa-
rieren, und sie so zum Absterben bringen.

Bayer Materialscience erwirbt Systemhaus Bayer Materialscience stirkt sein
Baysystems Systemgeschiift in Siidosteuropa durch die Ubernahme des
Polyurethan (PUR)-Systemhauses von Neochimiki, Athen. Dariiber haben
Neochimiki, der fiihrende Chemie-Rohstoffhdndler in Griechenland, und
Bayer Materialscience jetzt einen Vertrag geschlossen. Das vormals unter
dem Namen Monochem firmierende Systemhaus mit Sitz in Inofyta nérd-
lich von Athen geht dabei in den Besitz der Bayer Hellas {iber und wird
in das griechische Baysystems Systemhaus integriert. Finanzielle Details
der Transaktion wurden nicht bekannt gegeben.

Inder globalen Wirtschaftvon heute sind Kundennahe und die genaue Kenntnis lokaler
Markte und Bedurfnisse entscheidende Erfolgsfaktoren. ALTANA istin internationalen
Spezialchemie-Markten zu Hause und bietet seinen Kunden innovative Produkte und
Dienstleistungen vor Ort.

Express Scripts kauft Verschreibungsgeschaft Der US-PharmagroBhindler Ex-
press Scripts will das Verschreibungsgeschéft des amerikanischen Kran-
kenversicherers Wellpoint fiir 4,68 Mrd. US-$ kaufen. Der Kaufpreis wer-
de teilweise in bar und teilweise in Aktien entrichtet, teilten die beiden

Unternehmen mit. Spezialchemie ist unser Geschaft. Wir betreiben es mit Leidenschaft und Engagement,

in Uber 100 Landern und mit vier spezialisierten Geschaftsbereichen, die gemeinsam
daran arbeiten, die Kompetenz und den Service von ALTANA weiter auszubauen.
Mit einer klaren Vorstellung davon, was unsere Kunden von uns erwarten. Und mit
dem Anspruch, jeden Tag aufs Neue Lésungen zu finden, die aus Chancen Zukunft
machen.

Stratec iibernimmt Invitek Stratec hat 100% der Anteile an der privat ge-
haltenen Invitek Gesellschaft fiir Biotechnik & Biodesign mbH, Berlin,
Deutschland, erworben. Die erworbene Gesellschaft wird unter der hun-
dertprozentigen Stratec-Tochter Robion in den Konzern eingegliedert.
Stratec finanziert die Ubernahme aus vorhandenen Mitteln sowie eigenen
Aktien aus dem Bestand der Gesellschaft. Der Kaufpreis setzt sich zusam-
men aus einem Betrag in Hohe von etwa 2,1 Mio. € in bar sowie etwa
70.000, nur mit Auflagen weiterverduBBerbaren, eigenen Aktien der Stratec
Biomedical Systems. Daneben wurde ein variabler Kaufpreisanteil in Hohe
von maximal 0,35 Mio. € bis zum Ende des Jahres 2009 vereinbart, der
von Leistungs- und Entwicklungszielen abhéngig ist.

QO ALTANA

© BYK

Additives & Instruments

© ECKART

Effect Pigments

© ELANTAS

Electrical Insulation

© ACTEGA

Coatings & Sealants
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Von der Petrochemie zur Bioraffinerie

a die weltweiten Erddlre-

serven langsam zur Neige

gehen, der Bedarf an Kraft-
stoffen und Chemikalien jedoch weltweit
stetig ansteigt, braucht es alternative Lo-
sungen, um diese Bedarfsliicke auszuglei-
chen. Die WeiB3e Biotechnologie hat sich
in den letzten Jahren in ihren Methoden
und Moglichkeiten stark weiterentwi-
ckelt und ist somit zum wichtigsten Inno-
vationstreiber der Chemischen Industrie
geworden. Sie spielt eine Schliisselrolle
bei der Transformation von einer auf Erd-
0l zu einer nachhaltigen, auf nachwach-
senden Rohstoffen basierenden Industrie
und kann somit nicht nur einen Beitrag
zur Ressourcenschonung, sondern auch
zum Klimaschutz leisten. Deshalb hat es
sich die Siid-Chemie zum Ziel gemacht,
mit Hilfe biotechnologischer, chemisch-
katalytischer und physikalisch-adsoptiver
Methoden komplette Systemlosungen
fiir die wirtschaftliche Herstellung von
Biokraftstoffen und Biochemikalien zu
entwickeln.
Auch wenn aufgrund des kon-
junkturellen Abschwungs die
Nachfrage nach fossilen Roh-
stoffen momentan auf niedrigem
Niveau verharrt, wird auf lange
Sicht der Hunger der Schwellen-
linder und Industrienationen

nach Energie, Kraftstoffen und
Chemikalien anwachsen. Mit-

.

Dr. Andre Koltermann,
Group Vice President, Siid-Chemie

verantwortlich dafiir sind das
starke Bevolkerungswachstum
und der damit verbundene
steigende Bedarf an Rohstoffen
sowie die zunehmend teurere
Forderung von Erddl. Dies treibt
den Wunsch nach preiswerten
Alternativen, wie z.B. erneuer-
baren Energien und Materialien
auf Basis nachwachsender Roh-
stoffe stark an. Die immer stér-
ker werdende Liicke zwischen
Angebot und Nachfrage kann
zunehmend durch die Weille
Biotechnologie — klimafreund-
lich - geschlossen werden.
Bereits 2005 wurde mit Pro-
dukten der Weilen Biotechno-
logie weltweit ein Umsatz von
77 Mrd. € erzielt. Bis 2015 soll
der Anteil der biotechnologisch
hergestellten Produkte von 3%
im Jahr 2004 auf bis zu 16%
ansteigen. Die Wetthbewerbs-
fahigkeit solcher innovativer
Technologien und Verfahren
wird nicht nur durch die zu-
nehmende Unabhéngigkeit vom
Erdol, sondern auch durch den
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nachhaltigen Gebrauch der ver-
wendeten Biomasse und der
CO,-Neutralitdt des Verfahrens
entschieden werden.

Biokraftstoffe der zweiten Generation

Auch die Herstellung von Bio-
kraftstoffen aus nachwachsenden
Rohstoffen gehort zu den Verfah-
ren der Weilen Biotechnologie.
Dabei muss man zwischen Bio-
kraftstoffen der ersten und der
zweiten Generation unterschei-
den. Bioethanol der ersten Ge-
neration wird beispielsweise aus
stirkebasierten Ausgangsstof-
fen, wie Mais und Getreide oder
Rohrzucker hergestellt. Fiir die
Herstellung von Biokraftstoffen
der zweiten Generation werden
ausschlieBlich Rohstoffe verwen-
det, die nicht fiir die menschliche
Erndhrung geeignet sind, wie z.B.
Mais- oder Getreidestroh.
Argumente, die fiir eine Her-
stellung und Verwendung von
Biokraftstoffen der zweiten Ge-
neration sprechen, sind die zu-
nehmenden Bedenken iiber die
Nachhaltigkeit der Biokraftstof-
fe der ersten Generation. Diese
stehen nicht nur in Konkurrenz
zur Nahrungs- und Futtermit-
telherstellung, sondern bieten
auch eine schlechtere Energie-
und Treibhausgasbilanz als
Biokraftstoffe der zweiten Ge-
neration. Bereits heute ist das
CO,-Einsparungspotential bei

der Herstellung von Biokraft-
stoffen der zweiten Generation
signifikant hoher als bei solchen
der ersten Generation auf Basis
von Zucker und Stérke.

Zudem kann fiir die Herstel-
lung von Biokraftstoffen der

' ‘
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Rohstoffwandel in der chemischen Industrie

zweiten Generation eine gro-
Bere Menge unterschiedlichen
Biomasse-Materials eingesetzt
werden. Hier sollte das unge-
nutzte Potential von Agrarrest-
stoffen in der EU beriicksichtigt
werden. Derzeit fallen jahrlich
etwa 300 Mio. Tonnen Getreide-
stroh in der Européischen Uni-
on an, wovon bis zu 60 % einer
wirtschaftlichen Verwertung zu-
gefiihrt werden konnen. Allein
durch diese Rohstoffnutzung
kann das EU-Substitutionsziel
von 10% Biokraftstoffen weit
iibertroffen werden.

Die Siid-Chemie AG widmet
sich in ihrer Forschungs- und
Entwicklungsabteilung der
Entwicklung und Vermarktung
von Verfahren zur Herstellung
von Bioethanol der zweiten
Generation. Aus lignozellu-
losehaltigen Rohstoffen wird
zuerst die Cellulose in fermen-
tierbare Zucker gespalten und
schlieBlich Ethanol hergestellt.
Im Mérz dieses Jahres ist eine
von Siid-Chemie und Linde ge-
plante Technikums-Anlage am
Stid-Chemie F&E-Standort in
Miinchen-Obersendling in Be-
trieb gegangen und lduft mit
dem sogenannten Sunliquid-
Prozess zur Herstellung von lig-
nozellulosebasiertem Bioetha-
nol. Dies ist der erste Schritt
hin zu Bioethanol-Anlagen im
kommerziellen MaBstab. Da
nachwachsende Rohstoffe meist
eine geringe Dichte haben und
héufig dezentral anfallen, geht
man von mittleren Anlagengro-
Ben von 30.000-150.000 Ton-
nen Ethanol pro Jahr aus.

Bereits heute wird intensiv an
der nédchsten Stufe im Scale-up,

\

Im Technikum der Siid-Chemie entsteht aus Stroh Bioethanol

der Errichtung der Demo-Anlage,
gearbeitet. Die Realisierung ist
bereits in greifbarer Nédhe. Die
Erfahrungen, die die Forscher
und Ingenieure im Technikum
machen, kénnen friih und pro-
duktionsnah in die Prozesskette
eingefiihrt werden und direkt
in der Demo-Anlage umgesetzt
werden. Zudem wird auch an
der Verbreitung der Rohstoff-
basis gearbeitet. Neben Getrei-
destroh und Bagasse kann der
Sunliquid-Prozess auch durch
schnelle und effiziente Anpas-
sung der Enzyme und Prozessbe-
dingungen auf andere Rohstoffe
angepasst werden. Diese spezi-
fische Prozessanpassung dauert
etwa drei bis sechs Monate. So
konnen speziell auf Kundenwiin-
sche mafBigeschneiderte Bioetha-
nol-Anlagen angeboten werden.
Und dabei kommt vom Prozess,
den dazu passenden Enzymen
und der darauf abgestimmten
Anlage alles aus einer Hand.
Dieses Angebot trifft auf ei-
nen profitablen Markt. Laut
einer Studie der Unterneh-
mensberatung McKinsey wird

per SCHLUSSEL

ERFO
siNnD MENSCHEN

bis 2010 der Weltmarkt fiir
Biokraftstoffe auf 61 Milliarden
US-Dollar ansteigen. Ende 2007
wurde von den USA zudem die
wsenergy Dbill“ verabschiedet.
Dieses neue Gesetz schreibt vor,
dass bis zum Jahr 2022 etwa
15% des jahrlichen US-Benzin-
verbrauchs mit Biokraftstoffen
(137 Mrd. 1) substituiert werden
sollen. Knapp 60 % davon (ca. 80
Mrd. I) miissen verpflichtend aus
lignozellulosehaltigen Reststof-
fen generiert werden. Demge-
geniiber hat das EU Parlament
im Dezember letzten Jahres der
Richtlinie Erneuerbarer Ener-
gien zugestimmt. Diese besagt,
dass bis zum Jahr 2020 ein Min-
destanteil von 10 % an erneuer-
baren Energietrigern im Ver-
kehr erreicht werden muss. Ein
verpflichtender Anteil an Bio-
kraftstoffen der zweiten Gene-
ration wurde dabei jedoch nicht
eingeschlossen. Dies erschwert
nicht nur die Einfiihrung von
neuen, klimafreundlichen und
nachhaltigen Technologien, son-
dern auch deren Entwicklung
zur Marktreife.

LG

Auf dem Weg zur Bioraffinerie

Zukiinftig wird die Biokatalyse
nicht nur bei Biokraftstoffen,
sondern auch fiir Chemiepro-
dukte an Bedeutung gewinnen.
Mittelfristig ist eine erddélunab-
héngige, Energie und Kosten
schonende Herstellung mog-
lich. Die Siid-Chemie arbeitet
gemeinsam mit Partnern an
Prozessen, nachwachsende
Rohstoffe in nachhaltige Che-
mieprodukte umzuwandeln. So
konnte eines Tages der Einstieg
in eine vollig neue, erdélunab-
héngige und auf Zucker basie-
rende Chemie gelingen.

Fazit

Die Weille Biotechnologie kann
Prozesse und Verfahren zur Her-
stellung von Kraftstoffen und
Chemikalien auf Basis nach-
wachsender Rohstoffe liefern.
Aber auch in Europa brauchen
wir ambitionierte Ziele und eine
unterstiitzende Gesetzgebung,
wenn der Paradigmenwechsel
von einer erdolbasierten zu
einer nachhaltigen Industrie
gelingen soll. Die Siid-Chemie
ist mit ihren SystemlOsungen
jedenfalls bestens auf diese
Herkulesaufgabe vorbereitet.

m Kontakt
Dr. Andre Koltermann
Siid-Chemie AG, Miinchen
Tel.: 089/710661-0
info.crd@sud-chemie.com
www.sud-chemie.com

Achema:
Halle 4.2., Stand F20-F22
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Was Endress+Hauser-CEO Klaus
Endress iiber Innovationen und
Kooperationen denkt
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Automation im Dialog und
Indien-Tag auf der Achema

Auf der diesjihrigen Achema
werden zahlreiche Veranstaltun-
gen parallel zur Messe gehalten.
Neben dem Achema-Kongress
mit mehr als 900 Vortrigen
gibt es z.B. die Namur-Exper-
tengespriche unter dem Motto
»<Automation im Dialog®“. Diese
Expertengespridche umfassen
insgesamt 17 Podiumsdiskus-
sionen und werden téglich in
Halle 10.1 Stand K3-N9, Dis-
cussion Corner, gemeinsam von
der Namur, dem ZVEI und dem
ARC veranstaltet. Vertreter von
Herstellern, Anwendern, Soluti-
on Providern, Consultants und
Behorden werden sich daran
beteiligen. Die Expertengespri-
che dauern jeweils 50 Minuten
und werden die folgenden The-
men behandeln (in Klammern
jeweils der Beginn):

= Montag, 11.5.09: Trainingssi-
mulatoren (12:30 Uhr), Neues
beim Ex-Schutz (14:00 Uhr),
Process and Lifecycle Ma-
nagement (15:00 Uhr)

= Dienstag, 12.5.09: IT-Security
in der Produktion — Panikma-
che oder Fehleinschitzung?
(10:30 Uhr), Materialiden-
tifikation und -verfolgung
in Produktion und Logistik
(11:30 Uhr), Plant Asset Ma-
nagement (14:00 Uhr), Web-
technologien in der Prozess-
automatisierung (15:00 Uhr)

= Mittwoch, 13.5.09: Wieviel
Funk braucht die Prozessin-
dustrie? (10:30 Uhr), Diag-
nose von Feldgeriten (11:30
Uhr), Operational Excel-
lence (14:00 Uhr), Trends in
der funktionalen Sicherheit
(15:00 Uhr)

= Donnerstag, 14.5.09: Energie-
effizienz im Mittelpunkt von
Contracting-Losungen (10:30
Uhr), MES - Gibt’s was Neu-
es fiir die Prozessindustrie?
(11:30 Uhr), Lifecycle Ma-
nagement — Investitionsschutz
bei leittechnischen Systemen
(14:00 Uhr), Die Rolle der Pro-
zessanalytik in chemischen
Prozessen (15:00 Uhr)

m Freitag, 15.5.09: Feldbusse
und Feldgeriteintegration
(10:30 Uhr), Gehobene Pro-
zessfiihrung (11:30 Uhr)

Eine zweite Veranstaltung ist
das ,India Day Seminar”. Dort
geht es um ,Indian Process In-
dustry — Opportunities for Gre-
ater Cooperation® am 12. Mai
um 16:00 Uhr in Halle 4.0, Saal
Europa. Als Referenten werden
auftreten: Jasu Shah, Chair-
man der Chemtech Foundati-
on, Prof. Dr. Gerhard Kreysa,
Geschéftsfithrer der Dechema,
A.M. Naik als Chairman & Ma-
naging Director sowie K. Ven-
kataramanan als Member of
the Board & President (Opera-
tions), beide Larsen & Toubro,
Riidiger Vieten, Président des
VDMA Forums Prozesstechno-
logie und Vorstandsvorsitzender
der KMPT, Sri B.P. Pandey, Jt.
Secretary, Department of Che-
micals and Petrochemicals der
indischen Regierung, Ajit Singh,
Chairman der Associated Cap-
sules Group, Dr. M. Thiemann
von Uhde sowie der indische
Botschafter Sudhir Vyas.

B www.achema.de

it dem neuen Standard

fiir den Betrieb kontakt-

loser digitaler Sensoren,
auf den sich Knick und Endress+Hauser
verstandigt haben und der von den Sys-
temlieferanten unterstiitzt wird, ist die
Branche dem Ziel herstellerunabhangi-
ger Austauschbarkeit bei der Sensorik
einen bedeutenden Schritt ndherge-
kommen. Knick bietet mit Stratos Pro
einen Messumformer zur Bestimmung
von pH-Wert, Redox-Potential, Leitfa-
higkeit (konduktiv oder induktiv) oder
Geldstsauerstoff, der mit einem farbge-
leiteten Bedienkonzept zur Minimierung
von Eingabefehlern beitragt. Durch die
Unterstiitzung des Memosens-Protokolls
(Endress+Hauser) und die Kompatibilitat
zu fast allen marktiiblichen Sensoren er-
maglicht das Gerét eine hohe Investiti-

onssicherheit.

Dr. Dirk Steinmiiller, Leiter Business Develop-
ment, Knick Elektronische Messgerate

Knick fithrt beim Stratos Pro mit
der farbgeleiteten Bedienerfiih-
rung ein neuartiges Konzept zur
Vermeidung von Bedienungsfeh-
lern ein: Das Widescreendisplay
des Analysenmessgerites wech-
selt entsprechend des jeweiligen
Betriebszustandes seine Farbe
und erlaubt auf diese Weise die
intuitive Erfassung des jeweili-
gen Betriebsmodus. Im Messmo-
dus leuchtet das Display weil3,
im Informationsmodus griin.
Der Alarmstatus wird durch
ein tiefes Rot signalisiert; rotes
Blinken des Displays verweist
auf unzulidssige Eingaben oder
falsche Passzahlen. Weiterhin
sind Diagnosemenii, Wartungs-
bedarf und Hold-Zustand an
jeweils eigenen Farben kennt-
lich. Insgesamt verwendet das
Geritedisplay sechs verschie-
dene Farbtone zur eindeutigen
Signalisierung unterschiedli-
cher Zustdnde. Auch bei den
Anzeigeelementen sorgen fein
aufgeloste selbsterkldrende Pik-
togramme fiir hohe Ubersicht-
lichkeit. Lingere Textanzeigen
in groBer, gut lesbarer Schrift
lassen sich horizontal scrollen,
da Betrachter eine Laufzeile
auf diese Weise leichter und

zuverldssiger erfassen, als Text
in umspringenden Zeilen. Das
gestochen scharfe und kontrast-
starke LC-Display ermdglicht
die optimale Lesbarkeit auch
bei schwierigsten Lichtverhilt-
nissen. Mit der iibersichtlichen
Anzeigegestaltung und der
farblichen Signalisierung des
Betriebsmodus beriicksichtigt
Knick die Ergebnisse einer Na-
murstudie, nach der Fehlbedie-
nungen von Analysengeriten
die grofte Ursache von Ausfall-
zeiten darstellen.

Ausfiihrungen

Auch eigensichere 2-Leiter-
Ausfiihrungen des Stratos Pro
verfiigen iiber die farbige Dis-
play-Hinterleuchtung, obwohl
sie mit sehr kleinen elektrischen
Leistungen auskommen miissen.
Knick bietet die 2-Leiter-Modelle
in Ex- und Nicht-Ex-Varianten
an. Die Gerite fiir den Einsatz
in explosionsgefidhrdeten Umge-
bungen sind fiir die Ex-Zone 1/
Class 1 Division 1 (mit Sensor in
Zone 0) ausgelegt. Zur Ubertra-
gung eines weiteren Messwertes
steht ein zweiter Stromausgang
zur Verfiigung. Die 2-Leiter-Mo-
delle besitzen zwei Digitalein-
ginge fir eine externe HOLD-
Auslosung oder die externe Um-
schaltung von Parametersétzen.
AuBlerdem sind sie mit einem
analogen Stromeingang ausge-

Kiinftig werden Produktions-
schritte vermehrt in Disposables
ablaufen

Seite 26

Kombination mehrerer verfah-
renstechnischer Operationen in
einem einzigen Apparat

Seite 38

Teamwork

Neuer Standard weist den Weg zur Herstellerunabhangigkeit bei Sensoren

Knick bietet 4-Leiter-Versi-
onen fiir den Netzbetrieb an,
die sich auch im Ex-Bereich
der Zone 2 / Class 1 Division
2 einsetzen lassen. Diese Stra-
tos Pro Modelle sind mit einem
VariPower-Weitbereichsnetzteil
ausgestattet, das den sicheren
Betrieb auch bei unterschiedli-
cher Qualitét des jeweiligen Ver-
sorgungsnetzes gewdhrleistet
und den Einsatz desselben Ge-
rits bei Netzversorgungen von
20...253 VACG/DC ermdoglicht.

Sowohl die 2-Leiter als auch
die 4-Leiter-Gerite unterstiit-
zen HART-Kommunikation und
sind fiir marktiibliche Asset-Ma-
nagement-Systeme der fiihren-
den Prozessleitsystemhersteller
zertifiziert.

Flexibilitat bei Wahl der Sensoren

Stratos Pro gewdhrt Anwen-
dern die groBtmogliche Flexi-
bilitat bei der Auswahl der ein-
setzbaren Sensoren. Dank der
neuartigen Schaltungstechno-
logie, iiber die die 2-Leiter und
die 4-Leiter-Ausfiithrungen des
Stratos Pro verfiigen, konnen
sowohl kontaktlose digitale Me-
mosens-Sensoren unterschied-
licher Hersteller als auch Ana-
logsensoren durch Verwendung
eines steckbaren Zusatzmoduls

Abb. 1: Stratos Pro: Sechs verschiedene Betriebsmodi werden iiber die Displayfarbe signalisiert

stattet, der beispielsweise dem
Durchschleifen eines Tempera-
tur- oder Drucksignals dienen
kann. Ein Novum ist das Modul
fiir den Betrieb zweier Leitfa-
higkeitssensoren — zum Beispiel
zur Berechnung des pH-Wertes
nach VGB-Richtlinie 450 L.

problemlos betrieben werden.
Stratos Pro unterstiitzt das Me-
mosens-Protokoll. Im Novem-
ber 2008 einigten sich Knick
Elektronische Messgeridte und
Endress+Hauser gemeinsam
auf einen offenen Standard bei
Steckersystemen fiir Sensoren,

die Messdaten und Speisespan-
nung induktiv iibertragen.

Da beide Unternehmen eige-
ne Systeme entwickelt hatten
und wichtige Patente an dieser
Technologie besitzen, wollten
die Entscheider mit der Koope-
rationsvereinbarung gegensei-
tigen Blockaden zum Nachteil
des Kunden vorbeugen. Ziel der
Vereinbarungen ist eine Technik
auf Grundlage des bestehenden
Memosens-Protokolls, die die
Vorteile der beiden bhestehen-
den Systeme vereint und dem
Anwender eine durchgingige
und weitreichend kompatib-
le Losung garantiert. Um eine
moglichst breite Plattform zu
schaffen, wird die Technik auch
weiteren Herstellern von Senso-
ren und Transmittern zuging-
lich gemacht.

Vorteile der Memosens-Technologie

Die zentralen Vorteile der Me-
mosens-Technik liegen in der
kontaktlosen Ubertragung von
Messdaten und Speisespannung,
die eine problemlose Handha-
bung der Sensoren auch unter
rauen Bedingungen erlaubt, der
Speicherung sensorspezifischer
Daten im Sensorkopf sowie in
der Moglichkeit, eine Vorkalib-
rierung der Sensoren im Labor
vorzunehmen und damit erhoh-
ten Arbeitsaufwand im direkten
Prozessumfeld zu vermeiden.
Bei herkdmmlicher Sensor-
technologie konnen unterschied-
liche Faktoren wie Feuchtigkeit,
Korrosion und Ablagerungen an
den Kontakten zu Verfilschun-
gen der Messwerte fithren. Wei-
tere Fehlerquellen liegen in zu
langen oder ungeeigneten Ka-
beln und unzureichender gal-
vanischer Trennung. Das Steck-
system Memosens {iibertrigt
die digitalisierten Messwerte
kontaktlos zwischen Sensor und
Stratos Pro. Prozessnahe und
sensorrelevante Daten konnen
direkt im Sensor gespeichert
und ausgewertet werden. Die
galvanische Trennung eriibrigt
den Einsatz teurer Sensoren mit
Solution Ground oder zusétzli-
cher Potentialausgleichselek-
trode. Die Memosens-Technik
verbessert in erheblichem Maf
die Giite der Messungen bei
gleichzeitiger Verringerung der
Instandhaltungskosten. Die be-
reits vorkalibrierten Memosens-
Sensoren erreichen eine bis zu
40 Prozent ldngere Lebensdau-

Abb. 2: Memosens — der neue Standard fiir kontaktlose Sensorstecksysteme

+ + + Alle Inhalte sind Online verfiigbar unter wwuw.echemanager.de + + +

er als herkommliche Produkte
und reduzieren die Prozess-
Stillstandszeiten. Die neuen
Analysenmessgerite aus der
Stratos-Pro-Serie unterstiitzen
das Memosens-Protokoll und
verbinden die Vorteile der kon-
taktlosen Ubertragungstechnik
mit leistungsfiahigen Funktionen
zur vorausschauenden Diagnos-
tik. Dazu zéhlen die Ermittlung
der Sensorreststandzeit, Ver-
schleifanzeige, Kalibrierhisto-
rien mit adaptivem Kalibrierti-
mer sowie eine kontinuierliche
Sensoriiberwachung.

Robustes Gehause

Das bruchsichere, korrosions-
resistente und UV-bestdndige
Kunststoffgehduse mit der
Schutzart IP67 gestattet den
Einsatz der Gerdte aus der
Stratos-Pro-Baureihe unter ex-
trem rauen Bedingungen und
den Einsatz in Temperatur-
bereichen zwischen -20°C bis
+65°C auch im Ex-Bereich. Das
Displayfenster aus gehértetem,
3 mm dickem Sicherheitsglas
besitzt hohe Kratzfestigkeit und
wird mit einer speziellen Fer-
tigungstechnik noch wéhrend
des Spritzvorgangs direkt mit
dem Kunststoffgehduse verbun-
den. Die glatte Front mit spe-

Abb. 3: Stratos Pro eignet sich fiir die Mast-,
Wand oder Schalttafelmontage

ziell abgedichteten Elastomer-
Bedientasten, die nur minimal
hervorstehen, bietet keine An-
griffsfliche fiir mechanische
Einwirkungen. Im Inneren be-
finden sich keine freiliegenden
Platinen; die gesamte Elektro-
nik ist vollstdndig im Tiirmodul
eingekapselt. Das gro3e Unter-
gehduse lisst sich getrennt vor-
montieren. Unbefugtes Offnen
des Gehduses 16st iiber einen
Tiirkontaktschalter eine Log-
bucheintragung aus, was fiir
pharmazeutische Prozesse fiir
Audit Trails nach 21 CFR Part
11 erforderlich ist. Das Logbuch
kann bis zu 200 Eintrédge spei-
chern. Nicht zuletzt garantiert
die geringe Eigenerwirmung
des Stratos Pro eine auBeror-
dentlich lange Lebensdauer.

W Kontakt:
Carsten Koska
Knick Elektronische MeBgerate
GmbH & Co. KG, Berlin
Tel.: 030/80191-0
Fax: 030/80191-200
knick@knick.de
www.knick.de

Achema:
Halle 10.1, Stand F11-J14

chemanager@gitverlag.com
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Drahtlos und trotzdem sicher

n einigen Stellen ist die

drahtlose  Dateniibertra-

ung in der Prozessindust-
rie langst Alltag — nicht nur in Gestalt der
Sprachkommunikation iiber Sprechfunk
und Mobiltelefone. Auch Bedien- und Vi-
sualisierungsdaten konnen oft drahtlos
von und zu mobilen HMI-Gerdten und
Laptops iibermittelt werden. Zuneh-
mend werden auch Kameras zur Anla-
geniiberwachung iiber Wireless-Netze
eingebunden, besonders, wenn bei der
nachtraglichen Installation die Verle-
gung von Kabeln unwirtschaftlicher
und/oder technisch zu aufwandig ware.
Im Kernbereich der Prozessautomation
hingegen dominieren nach wie vor fest
verdrahtete Komponenten. Das konnte

sich nun andern.

Nach wie vor kommen im
Kernbereich der Prozessau-
tomation vor allem fest ver-
drahtete Komponenten zum
Einsatz, die wahlweise iiber
Punkt-zu-Punkt-Verbindungen,
Feldbusnetze sowie Remote I/O-
Systeme Daten austauschen. Je
nach Art, Umfang und Topologie
einer Prozessanlage kann aber
die groBere Flexibilitdt draht-
loser Kommunikation auch fiir
diese Gerite interessant sein:
Wireless-Komponenten  sind
besser zuginglich, kommen
der Forderung nach Mobilitit
entgegen, und sie erleichtern
oder ermdglichen erst die Ge-
winnung zusétzlicher Daten fiir
die Optimierung von Fertigungs-
prozessen. Zwar werden noch
auf absehbare Zeit heterogene
Strukturen aus verdrahteter
und drahtloser Kommunikati-
on das Bild bestimmen. Kiinftig
werden Anwender jedoch iiber
neue, technologisch ausgereifte
und auch wirtschaftlich immer
attraktivere Wireless-Losungen
verfiigen konnen. So werden
z.B. die bewidhrten Remote
I/0-Systeme fiir den Wireless-
Einsatz ausgebaut. Den Trend
zu sogenannten WIOs treibt bei-
spielsweise die Fieldbus Foun-
dation in einer Working Group
voran.

Viele Bereiche in Prozess-
anlagen allerdings sind auf
explosionsgeschiitzte Technik
angewiesen. Auch funkféhige
Gerdte z.B. im Wireless LAN
kommen an entsprechenden
Anforderungen nicht vorbei. Ak-
tuelle Losungsansitze widmen
sich unter anderem einem der
neuralgischen Punkte der Da-

Dipl.-Ing. (FH) Stephan Schultz,
Produktmanager Isolators and Wireless,
R. Stahl Schaltgerate

teniibertragung in Funknetzen:
den Antennen. Fiir Geréte in
gekapselten Gehdusen werden
derzeit Antennendurchfiithrun-
gen entwickelt, die die Ziind-
schutzart Ex ib (Eigensicher)
implementieren und damit die
Kommunikation iiber ein ei-
gensicheres HF-Signal ermogli-
chen. Bislang werden fiir Zone
1-Anwendungen Ex-geschiitzte
Antennen genutzt, von denen es
nur eine sehr begrenzte Aus-
wabhl gibt. Da die Antennen fiir
die Leistungsfidhigkeit der Funk-
verbindungen von entschei-
dender Bedeutung sind, wire
der Zugriff auf das komplette
Spektrum gédngiger Antennen
von Vorteil. Natiirlich stellen Ex-
plosionsschutzvorschriften aber
nicht nur an WLAN-Systeme
anspruchsvolle Anforderungen,
sondern sind auch fiir andere
drahtlose Ubertragungstechni-
ken wie beispielsweise GPRS-
Verbindungen iiber Mobilfunk-
netze zu beachten. Daher sind
etwa fiir Gerite zur Maschi-
neniiberwachung, die drahtlos
ihre Daten iibermitteln sollen,
GPRS-Modems mit eigensiche-
rer Technik erhéltlich.

Die drahtlose Zukunft

Laut einer 2008 veroffentlichten
Studie des Marktforschungs-
unternehmens ARC Advisory
Group erwarten die Anbieter
von Wireless-Technik, dass der
Markt fiir die drahtlose Auto-
matisierung in jedem der kom-
menden Jahre um etwa 30%
gegeniiber dem Vorjahr wach-
sen wird. 2007 machte das Ge-
samtvolumen noch unter 300
Mio. US-$ aus. GeméB der ARC-
Prognose wird es im Jahr 2012
deutlich die Milliardengren-
ze iiberschreiten. Bestehende
Einsatzfelder und Technolo-
gien vom RFID-Label bis zum
Wireless LAN soll ausgebaut
und den Anwendern werden
mehr Komfort, Flexibilitdt und
neue Optionen geboten werden,

beispielsweise bei Ferndiagno-
se- und Fernwartungssystemen
oder die Funkanbindung trag-
barer Gerite. Fiir Bedien- und
Servicepersonal und -ausriis-
tung oder Fahrzeuge in der in-
nerbetrieblichen Logistik lassen
sich durch die Wireless-Technik
Schritt fiir Schritt immer prézi-
sere People Tracking- und Asset
Tracking-Systeme einrichten.
Robuste Meshed Self-Healing
Networks sorgen dalfiir, dass die
drahtlose Datenkommunikation
immer zuverldssiger wird - in
allen Bereichen, auch in explo-
sionsgefihrdeten Umgebungen.
Fiir mehr und mehr Komponen-
ten und Systeme in Prozessanla-
gen entwickelt die Technologie
sich so voraussichtlich zu einer
Alternative und Ergdnzung der
drahtgebundenen Netze.

GSM/GPRS-Datentransfer
in der Prozessautomation

Der General Packet Radio
Service (GPRS) ist ein lan-
ge bewihrter Kommunikati-
onsstandard, mit dem tiber
Mobilfunknetze Datenpakete
iibertragen werden konnen. Er
wird beispielsweise héufig fiir
Internetzugriffe per Notebook
von unterwegs eingesetzt. Da-
neben stellt er auch die Basis
fiir die populdre Blackberry-
Technologie dar. In der Prozess-
industrie ldsst GPRS sich auB3er-
dem fiir Fernwartungs- und
Ferniiberwachungsfunktionen
an Pumpstationen, abgesetzten
Tanklagern, Zentrifugen, Kom-
pressoren und anderen Maschi-
nen nutzen. Uber eine GPRS-
Anbindung kénnen Feldgerite
und mobile Computer auch in
eine Systemlésung integriert
werden, die ihnen Zugriff auf
dieselben unternehmensweiten
MES- und ERP-Datenbanken
ermoglicht wie der Prozessleit-
technik sowie Workstations und
Remote-PCs anderswo im Anla-
gen- und Biiro-IT-Verbund. So
konnen Techniker z.B. im Feld
auf zentral verwaltete Plane,
Bedienungsanleitungen, ATEX-
Zertifikate und dhnliches leicht
und sofort zugreifen, Service-
Auftrige direkt quittieren und
zeitnah dokumentieren. GPRS
stellt eine Alternative zum weit
verbreiteten WLAN dar und
bietet dabei den Vorteil eines
eigenen reservierten Frequenz-
bereichs, so dass geringere Sto-
rungen der Funkverbindung
auftreten als in den von WLAN
genutzten ISM-Béindern. Zudem
greift GPRS auf die vorhande-
nen, gut ausgebauten GSM-
Mobilfunknetze zuriick. Der
Standard erfordert folglich kei-
ne Investitionen in ein eigenes

Wireless-Technik und Ex-Schutz in der Prozessautomation

Netz, sondern bietet sogar
einen von der bestehen-
den IT-Infrastruktur des
Unternehmens  oder
Standorts unabhén-
gigen Kommunika-
tionsweg. Neben
der direkten In-
tegration der
iiber GPRS
gefiihrten
Datenkom-
munikati-
on kann die
Technologie
auch fiir weite-
re Funktionen ge-
nutzt werden. Zum
Beispiel sind zusétzli-
che Dienste wie die Be-
nachrichtigung von Mitar-
beitern im Fehlerfall mittels
SMS oder E-Mail moglich.
Einige Einschrinkungen und
Schwachpunkte miissen jedoch
beriicksichtigt werden. So steht
GPRS z.B. noch nicht flichen-
deckend zur Verfiigung. In eini-
gen Lindern, etwa Japan und
Stidkorea, ist eine Versorgung
auch nicht zu erwarten, da die
dortigen Mobilfunknetze nicht
den GSM-Standard verwen-
den. AuBlerdem liegt die GPRS-
Bandbreite mit netto 50 kBit/s
um GroBenordnungen unter der
Geschwindigkeit eines WLAN.
Die weitere Verbreitung und
eine deutliche Erhohung der
Bandbreite wird erst im Zuge
des UMTS-Ausbaus erreicht.
Dariiber hinaus fallen beim
GPRS-Datentransfer fiir jeden
Netzteilnehmer Ubertragungs-
kosten an, die derzeit etwa
zwischen 10 und 30 € monatlich
betragen. Immerhin sind diese
Kosten in den letzten Jahren
deutlich gesunken, so dass sich
in mehr und mehr Féllen der
Einsatz von GPRS rechtfertigen
lasst. Zu guter Letzt allerdings
miissen GPRS-Modems fiir den
Einsatz im explosionsgefdhr-
deten Bereich auch so konst-
ruiert sein, dass sie sicheren
Ziindschutz gewihrleisten. Fiir
die Zone 1 sind dazu beispiels-
weise Ausfithrungen erhiltlich,
deren GSM-Antenne iiber eine
Ex i-Schnittstelle angeschlossen
ist. Fiir die SIM-Mobilfunkkarte
sind sie mit einem ebenfalls ei-
gensicheren Ex i-Aufnehmer
ausgestattet.

Standards und Vorschriften
im Ex-Bereich

Abgestrahlte Funksignale, die auf
metallische Objekte treffen oder
in unzureichend EMV-geschiitzte
elektronische Schaltungen indu-
ziert werden, konnen dort prinzi-
piell zu Erwidrmung und Funken-
bildung fiihren. Aufgrund dieser

Wie Sie aus einem Puzzle aus vielen Einzelaufgaben
zu einem wirtschaftlichen Fass Handling-System kommen,
erfahren Sie auf Seite 2 bis 23.

Wer sich fir MULLER entscheidet,
bekommt das Original. Werfen Sie einen
Blick auf unsere Handlingtechnik,

die lhren Herstellungsprozess sicher und

Sy steme

effizient gestaltet. Vom Wareneingang
bis zum Warenausgang — ganz nach lhren
Winschen und Anforderungen.

Gehen Sie auf Nummer sicher; nur

im Original steckt das Know-how von
Uber 100 Jahren Miiller. Fordern Sie

jetzt unseren Prospekt ,,Miiller Handling
Systeme* an.

Muller GmbH, Industrieweg 5
D-79618 Rheinfelden

Telefon: +49(0)7623/969-0

Telefax: +49(0)7623/969-69
E-mail: info@mueller-gmbh.com

Ein Unternehmen der Miiller-Gruppe

ULLER®

Innovativ in Edelstahl

www.mueller-gmbh.com |
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Gefahr begrenzen verschiedene
Normen die maximal zuldssige
Sendeleistung in drahtlosen Net-
zen, wenn diese in explosionsge-
fahrdeten Bereichen betrieben
werden. Ob der Installationsort
eines Netzteilnehmers in Zone
0, 1 oder 2 liegt, bleibt fiir den
zuldssigen Grenzwert au3er Be-
tracht. Er liegt zwischen 6 Watt
und - bei einer Atmosphére mit
explosionsgefihrdeten  Gasen
der Gruppe IIC, wie zum Bei-
spiel Wasserstoff oder Acetylen
— 2 Watt abgestrahlter Leistung.
Von Funkgerdten nach dem
WLAN-Standard werden beide
Werte aber zumindest im Re-
gelbetrieb deutlich unterschrit-
ten. Besonders bei der Installa-

tion von WLAN fordert die
IT-Abteilung den Einsatz
von bereits im Nicht-Ex-
Bereich eingesetzten
WLAN-Geriten. Fiir
die meisten markt-
gingigen Funk-
komponenten
liegt aller-
dings keine
Zulassung
fiir die In-
stallation
in Zone 1 vor.
Einen {iblichen
Ausweg stellt der
Einbau konventi-
oneller Funktechnik
ohne Zulassung in Ge-
héuse dar, die der Ziind-
schutzart Ex d (Druckfeste
Kapselung) oder vergleich-
baren Ziindschutzarten ent-
sprechen. Solche gekapselten
Gehéuse bestehen jedoch meist
aus Metall, das die elektromag-
netische Strahlung einer innen
angebrachten Antenne stark ab-
schirmen wiirde. Fiir die deshalb
tiberwiegend eingesetzten ex-
ternen Antennen wiederum war
bislang eine ATEX-gerechte Aus-
fiihrung Pflicht. Oft wurde diese
in Form von Konstruktionen in
der Ziindschutzart Ex e (erhohte
Sicherheit) implementiert. Erst in
Zukunft wird es voraussichtlich
spezielle Antennendurchfiihrun-
gen geben, die dank Schutzart Ex
ib (Eigensicher) die gefahrlose
Verwendung einer beliebigen
Standardantenne am Wireless-
Gerét moglich machen.

Know-how fiir Wireless-Systeme

Drahtlose Kommunikationsnet-
ze sorgen in der Prozessauto-
mation fiir hohe Flexibilitit.
Bei Anlagen mit explosionsge-
schiitzten Bereichen erfordert
ihr Einsatz allerdings eine siche-
re Auslegung der Technik. Nicht
nur das Spektrum verfiigharer
Komponenten in geeigneten
Schutzarten dndert sich jedoch
laufend. Auch konnen durch
neue Losungsansitze alte Ein-
schriankungen entfallen — dem-
néchst etwa die Notwendigkeit
ATEX-zertifizierter Antennen.
Zudem sind die in Frage kom-
menden Funktechnologien in
der Prozessindustrie weiter im
Umbruch. Zur Planung und ap-
plikationsspezifischen Abstim-
mung von Wireless-Netzen fiir
Ex-Anlagen empfiehlt es sich
deshalb, den Rat spezialisierter
Anbieter zu suchen. Anwender
erhalten so die beste Gewéhr
dafiir, eine Losung auf dem je-
weils aktuellen Stand und mit
maximalem Komfort und Nut-
zen zu bekommen.

m Kontakt.
Stephan Schultz
R. Stahl Schaltgerate, Waldenburg
Tel.: 07942/943-0
Fax: 07942/943-4333
info@stahl.de
www.stahl.de

Achema:
Halle 10.2, Halle K44-N45
Halle 10.2, Halle K25-N28

Innovationen fiir die Prozessindustrie

Im Mittelpunkt des Achema-
Messeauftritts von Rockwell
Automation steht Plant Pax,
die fabrikweite Prozessauto-
matisierungsplattform. Diese
beinhaltet flexible, voll integ-
rierte und skalierbare Losun-
gen, die sowohl in mittelstdn-
dischen Unternehmen als auch
in Konzernen, in kleinen oder
groBen Maschinen zum Einsatz
kommen konnen. Alle Losungen

nutzen dieselbe IT-Infrastruktur
und bieten transparente Pro-
zesse von der Maschine bis zur
Betriebsleitung. Als besonderes
Produkt-Highlight erlebt zudem
die branchenspezifische Soft-
warelosung Factory Talk Phar-
ma Suite Premiere. Demostati-
onen am Stand zeigen dariiber
hinaus Losungen der Solutions
Services-Geschiftseinheit von
Rockwell Automation sowie Ge-

meinschaftslosungen mit Tech-
nologien fithrender Losungsan-
bieter der Prozessindustrie.

m Rockwell Automation
Tel.: 02104/960-0
www.rockwellautomation.de

Achema:
Halle 10.2, Stand N39-N43

Fehlersicherer Software-Controller

Einen fehlersicheren Software-
Controller fiir die PC-basierte
Automatisierung hat die Sie-
mens-Division Industry Auto-
mation entwickelt. Damit lassen
sich erstmals mit Siemens-Tech-
nik sicherheitsgerichtete Aufga-
ben per PC losen. Simatic WinAC
RTX F erfiillt die entsprechen-
den Sicherheitsanforderungen
und relevanten Normen EN
954-1 bis Kat. 4, IEC 62061 bis
SIL 3 und EN ISO 13849-1 bis

PL e. Wie bei den modularen
Simatic S7-Controllern nutzt
der Anwender Step 7 als Engi-
neering Software, erginzt um
das Optionspaket Distributed
Safety fiir sicherheitsgerichtete
Anwendungen. Simatic WinAC
RTX F ist ein auf Windows XP
oder eXP basierender Controller
und verfiigt iiber ein optimiertes
Laufzeitsystem, um umfangrei-
che PC-Anwendungen simultan
zur Steuerungsaufgabe bearbei-

ten zu konnen. Er eignet sich be-
sonders fiir Aufgaben mit hoher
Performance, umfangreichem
Datenvolumen und gleichzeitig
harten Echtzeitanforderungen.

m Siemens AG
infoservice@siemens.com
www.siemens.de

Achema:
Halle 10.2, Stand F3-J6

Safety Modul fiir raue Umgebungen

Mit dem neuen X67 Safety Mo-
dul ergéinzt B&R die X20 Safety
Produktfamilie um ein weiteres
Mitglied mit erhohter Schutz-
art in IP67. Entwickelt fiir den
Einsatz in hértesten Industrie-
Umgebungen verfiigt das neue
Modul der Integrated Safety
Technology-Reihe iiber alle
notwendigen Funktionen zur
Ansteuerung sicherheitsrele-
vanter Peripherie. Ausgestattet

mit 8 sicheren Eingangs- und 4
Ausgangskanélen und einer mi-
nimalen X2X Zykluszeit von 200
ps ist das Safety Modul fiir de-
zentrale Applikationen bestens
geeignet. Onboard-Funktionen
wie Filter, Zweikanalauswer-
tung, interne und externe Tests
sind dabei vergleichbar mit den
Maoglichkeiten der bekannten
X20SI bzw. X20SO Produkte.
Zudem zeichnet sich das neue

X67 Safel0 Modul durch eine
nahtlose Integration in das Pro-
grammier- und Diagnose-Tool
Automation Studio aus.

m Bernecker + Rainer Industrie-Elektronik GmbH
Tel.: +43 7748 6586-0
office@br-automation.com
www.br-automation.com

Controller und Stellungs- und Prozessregler

Durch die intelligente Kombi-
nation einer leistungsstarken
Durchflussmessung von Fliis-
sigkeiten mit einem hochpra-
zisen Proportionalventil eignet
sich der Liquidflow Controller
von Biirkert fiir eine Vielzahl
industrieller = Anwendungen.
Die Integration von Sensor, Re-
gelelektronik und Stellglied in
einem kompakten Gerét prade-
stiniert den Controller fiir den
Einsatz in Anlagen, in denen
automatisiert geringe Fliissig-

keitsmengen zudosiert werden
miissen. Der neue Stellungs-
regler Sidecontrol 8792/8793
ist die Weiterentwicklung des
digitalen elektropneumatischen
Stellungsreglers fiir pneumati-
sche Stellantriebe. Er iiberzeugt
durch eine hervorragende Re-
gelgenauigkeit bei hoher Dy-
namik. Er besitzt ein robustes
und zuverldssiges pneumati-
sches Stellsystem. Dank unter-
schiedlicher ~Anbauvarianten
an Hub- und Schwenkantriebe

nach IEC534-6/VDI/VDE 3845
sowie an Biirkert Prozessventile
ist der 8792 sehr flexibel in der
Anwendung.

m Biirkert Werke GmbH & Co. KG
Tel.: 07940/10-91 111
info@buerkert.de
www.buerkert.de

Achema:
Halle 10.2, Stand K22-N24

chemanager@gitverlag.com
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Startklar

ieVernetzung von Geschfts-

und Produktionsprozessen

erfordert eine horizontale
und vertikale Integration von Informa-
tions- und Automatisierungstechnolo-
gien in die Betriebsabldufe. Ziel ist die
durchgéngige Kommunikation auf einer
einheitlichen Ubertragungsschicht, dem
physical Layer. Bislang waren Feldbusse
das Medium fiir den Informationsaus-
tausch zwischen der Feld- und der Leit-
ebene. Der Hoffnung auf einen interna-
tionalen Feldbusstandard ist die Erkennt-
nis gewichen, dass es diesen vermutlich
nie geben wird. Die verfiigharen Feldbus-
Standards haben sich zwar bewahrt, sie
erfiillen aber nicht alle Anforderungen
der Anwender. Das Industrial Ethernet
setzt hier an: Es ermaglicht die einfache
Vernetzung der Automatisierungs- und
Geschaftsprozesse. Dariiber hinaus kann
Industrial Ethernet die Protokolle der
Feldbus-Standards iibertragen.
Industrial Ethernet ist der Ober-
begriff fiir alle Bestrebungen,
den Ethernet-Standard fiir die
Vernetzung von Geréten, die in
der Automatisierungstechnik
eingesetzt werden, nutzbar zu
machen. Da Unternehmen {ib-

licherweise bereits iiber ein
Ethernet-LAN fiir die Vernet-

zung der Office-PCs verfiigen,
ist es mit Industrial Ethernet
moglich, in das vorhandene LAN
die Gerédte mit einzubeziehen,
die fiir die Steuerung und Kon-
trolle von Produktionsprozessen
benotigt werden. Im Rahmen
von Industrial Ethernet werden
Switches, Hubs und Medienkon-
verter entwickelt, die an indus-
trielle Umgebungsbedingungen
angepasst sind. Dazu gehoren
insbesondere die Befestigung
auf einer DIN-Schiene, ein er-
weiterter Betriebstemperatur-
bereich, eine erhohte Schutzart,
Vibrationsfestigkeit und vielfach
auch besondere Vorkehrun-
gen zur hohen Verfiigbharkeit.
Da die Netzwerkverbindung
im industriellen Umfeld héiufig
von Maschine zu Maschine in
Reihe erfolgt, werden Indust-
rial Ethernet-Netze oftmals in
einem Ring realisiert. Dadurch
kann ein Storfall auf maximal
einen Switch beschridnkt wer-
den. Fillt eine Leitung aus,
kann das Netzwerk vollstindig
weiterarbeiten.

Industrial Ethernet als Feld-
bus in der Prozessautomatisie-
rung? Die Anforderungen und
Verfiigharkeit an einen Feldbus
fiir die Prozessautomatisierung
unterscheiden sich sehr von den
Anforderungen im Biironetz-
werk. Dariiber hinaus werden in
Europa nur wenige Anlagen neu
gebaut. Der géngige Fall ist die
Anlagenerweiterung, das heif3t
eine bereits bestehende Anlage
wird vergroBert oder umgebaut.
Dabei ist eine wichtige Entschei-
dung welches Feldbuskonzept
verwendet wird. Soll der bereits
existierende Standard weiter

Thomas Menze,
Geschaftsfiihrer, MTL Instruments

verwendet werden? Oder, soll
ein leistungsfihigerer, moder-
nerer Standard fiir den erwei-
terten Anlagenteil die Losung
werden? Bei diesen Fragen gilt
es zwei Tatsachen zu bedenken.
Wird das bestehende, vielleicht
nicht so leistungsfihige Bus-
konzept verwendet, verzichtet
man auf moderne Funktionali-
tdt und kann neue Funktionen
nicht nutzen. Verwendet man
dagegen das neue Buskonzept,
hat man mit Inkompatibilitit
zwischen der neuen und der
alten Hard- und Software zu
kdmpfen. Unter diesem Aspekt
entscheidet man sich sicher in
den meisten Fillen fiir den be-
reits verwendeten Standard.

Trends

Die industriellen Kommunikati-
onstechnologien werden in Zu-
kunft immer mehr die Produk-

tivitdt und die wirtschaftliche
Effizienz prozesstechnischer An-
lagen bestimmen. Dabei tritt die
verwendete Technologie mehr
und mehr in den Hintergrund,
es sind die betriebswirtschaftli-
chen Argumente, die wichtiger
werden. 2004 ergab die Mercer-
Management-Consulting Studie,
dass die Automatisierungs-
technologien der Schliissel zur
Steigerung der Wetthewerbsfa-
higkeit der Unternehmen sind.
Kernaussage dieser Studie war:
,Die Anlagenverfiigharkeit muss
bei gleichzeitiger Senkung von
CAPEX (Investitionskosten) und
OPEX (Betriebskosten) vergro-
Bert werden

Zukiinftige Automatisie-
rungslosungen sind also der
Schliissel zur Steigerung der
Anlagenverfiigharkeit und Wett-
bewerbssteigerung von Unter-
nehmen. Zentraler Faktor bei
den Automatisierungsléosungen
sind die Kommunikationstech-
nologien. Ein typisches Kom-
munikationsnetzwerk in einer
verfahrenstechnischen Anlage
unterteilt sich in Betriebsleit-
ebene, Prozessleitebene und
Feldebene. Die Betriebsleitebe-
ne mit den Softwaresystemen
zur Unternehmenssteuerung
ist mit Ethernet vernetzt. Hier
findet man auch hiufig einen
Zugang zum Internet. Dadurch
ist ein weltweiter Daten- und
Informationsaustausch sicher-
gestellt. Das Ethernet bildet
auch hidufig die Hauptstrang
fiir die Prozesssteuerungen und
Leitsysteme. Unterhalb der Pro-
zesssteuerungen befindet sich
die Prozessleitebene. Dort wird
ein weiterer Ubertragungs-

standard fiir die Ubertragung
der Protzesssignale verwendet.
Hier findet man Feldbussyste-
me wie Profibus oder Modbus.
Der Signalaustausch zwischen
Feldebene und Prozessleitebene
wird wieder mit einem anderen
Ubertragungsstandard  reali-
siert. Hier sind die Gerédtebusse
wie Profibus PA oder Foundati-
on Fieldbus typisch. Im gesam-
ten Kommunikationsnetzwerk
sind nun drei verschiedene phy-
sical Layer und drei Protokolle
zum  Informationsaustausch
zwischen der Feld- und der
Betriebsleitebene notig. Dieses
Netzwerk funktioniert im Nor-
malfall zuverlédssig, doch im
Fehlerfall ist es fiir die Bedie-
ner nicht einfach, einen Fehler
zu lokalisieren. Die Konverter
zwischen den verschiedenen
Busprotokollen verkomplizie-
ren die Fehlersuche. Dies gilt
besonders fiir sporadisch auf-
tretende Fehler.

Ethernet bis in die Feldebene?

In der Biirokommunikation und
in der Fabrikautomatisierung
ist das Ethernet weit verbreitet.
Kann das Ethernet auch bis in
die Feldebene genutzt werden?
Die Vorteile eines solchen Kon-
zeptes sind nahe liegend, han-
delt es sich doch um eine ein-
heitliche Netzwerk-Topologie,
die eine einfache horizontale,
aber insbesondere auch ver-
tikale Vernetzung bietet! Der
Anwender profitiert von einem
einfach strukturierten Kommu-
nikationsnetzwerk, ohne Kon-
verter oder Protokollwandler.
So ist die Forderung nach Erhé-
hung der Anlagenverfiigharkeit
von Anfang an erfiillt.

Profibus und Fieldbus sind
verfiighare und eingefiihrte
Feldbusprotokolle. Ethernet ist
kein Feldbus, sondern lediglich
der physical Layer. Ethernet ist
nicht entwickelt worden, um die
etablierten Feldbusse zu ver-
dringen, sondern zu ergéinzen.
Es ist heute bereits moglich,
eine Vielzahl von Feldbus-Pro-
tokollen auf der Ubertragungs-
schicht Ethernet zu nutzen.

Ein Nachteil der bisher ver-
wendeten Feldbusse ist die nied-
rige Ubertragungsgeschwindig-
keit. Dagegen ist das Ethernet
in Verbindung mit dem Profinet-
PTC-Protokoll (IEC 61158) oder
der Priorisierung (IEEE 802.1p)
quasi echtzeitfdhig. Generell ist
die Ethernet-Bandbreite den
Feldbussen iiberlegen. Typi-
sche Reaktionszeiten im TCP /
IP-Protokoll sind < 1 ms. Auch
die EMV-Festigkeit ist definiert
nach IEC 60068-2.

Eine Herausforderung sind
die Umgebungsbedingungen in
den verfahrenstechnischen An-
lagen. Denn die Anforderungen
an Ethernet fiir die Prozessau-
tomatisierung unterscheiden
sich von den Anforderungen an
ein Biiroautomatisierungsnetz-
werk. Insbhesondere gilt dies
fiir:

m extreme
gen

» Ubertragung von Hilfsenergie
und Signalen auf denselben
Kabeln

m eigensichere Signaliibertra-
gung (Ex ia)

m hochste Verfiigharkeit
kontinuierliche Prozesse

Umweltbedingun-

fiir

Bislang auf dem Markt be-
findliche Standard-Ethernets
konnten diese Anforderun-
gen nicht erfiillen. Industrielle
Ethernets — mit umweltstabilen
Komponenten, eigensicheren
Zulassungen und Power-over-
Ethernet - sind nun verfiigbar.
Das heiBt, das Industrial Ether-
net verschafft der Automatisie-
rungstechnik Zugang zu den
Web-Funktionalititen aus der
Biirokommunikation. Sowohl
die Struktur und Zugriffsme-
chanismen, als auch die auf
Ethernet standardméBig imple-

+ + + Alle Inhalte sind Online verfiigbar unter wwuw.echemanager.de + + +

Das Industrial Ethernet — der neue Feldbus?

mentierten Internet-Protokolle
stehen der Automatisierungs-
technik nun offen. Seit Jahren
etablieren sich im industriellen
Bereich Kommunikationssyste-
me auf der Basis Ethernet, z.B
Profinet. Mit dem neuen Ether-
net-Konzept ldsst sich diese be-
wiihrte Technologie einfach bis
in den explosionsgeschiitzten
Bereich ausdehnen. Das neue
Industrial Ethernet stellt eine
Erweiterung des physical Layer
im Ex-Bereich dar. Die Vernet-
zung mit dem Biiro-Ethernet ist
leicht moglich. Alle Funktionen
aus Biiro- und Fabrikautomati-
on lassen sich jetzt auch in der
Prozessumgebung nutzen.

Drahtlose Signaliibertragung

Drahtlose Kommunikation muss

in Identifikationstechnik und

aktive Signaliibertragung un-

terschieden werden. Im Folgen-

den wird nur die Signaliiber-

tragung betrachtet. Wer eine

drahtlose Signaliibertragung

fiir die Prozesstechnik plant

muss die mnachfolgenden

Merkmale beachten:

m geforderter Datendurch-
satz, bzw. Reaktionszeit

m Verfiigharkeit

= Reichweite

= Energieversorgung

m Einfliisse aus der Umge-
bung, z.B. Ex-Schutz

Je nachdem welche Kri-

terien erfiillt werden

sollen,  bieten

sich heute drei

i

bekannte Funktechnologien an.
Fiir kleine Reichweite und bei
geringem Energieverbrauch ist
Bluetooth eine bewihrte Tech-
nik. Leider ist Bluetooth kein In-
dustriestandard, sondern mehr

__\______/‘\ : Achema: Halle 10.2, Stand F11-J12

im Bereich der Unterhaltungs-
elektronik verbreitet. Fiir mitt-
lere Reichweiten bis etwa 250
m hat sich IEEE 802.11a...g,
besser unter dem Begriff WLAN
bekannt, durchgesetzt. WLAN

Noch einfacher und einheitlicher — mit plics®plus fihrt VEGA die
Messung von Fillstand, Grenzstand und Druck in eine neue Dimension.
Das bewéahrte Geratekonzept beeindruckt jetzt mit noch gréBerer Gehau-

sevielfalt und zusétzlichen Messprinzipien. Und die weiter vereinfachte,

plics®plus - Modularitat
in einer neuen Dimension

einheitliche Bedienung sowie die optimierte Anschlusstechnik sorgen fir

zusatzliche Synergien, die Aufwand und Kosten reduzieren.

ACHEMM2009

Frankfurt am Main 11.-15. Mai 2009

Wir sind fiir Sie da
Halle 10.1, Stand F32-J35

www.vega.com

wird mittlerweile auch in der
rauen Prozessumgebung ein-
gesetzt. Es existieren bereits
eigensiche WLAN-Access-Points
die sich direkt in der Ex-Zone 1
montieren lassen. Fiir groBere
Entfernungen bis zu ca. 10 km
eignet sich das 869 MHz-Band:
In diesem Frequenzbereich
konnen Einzelsignale oder
ganze Protokolle (z.B. Profibus
DP) iiber groBe Entfernung mit
hoher Verfiigharkeit iibertragen
werden. Das Wireless HART-
Protokoll ist genormt, wie bei
WLAN wird das 2,4 GHz-Band
zur Signaliibertragung genutzt.
Das Protokoll kann die Prozess-
Istwerte und die Diagnosedaten
von Feldgeriten iibertragen.
Es existieren bereits Test-
Installationen  in  groBen
Raffinerien, in denen die w-
HART-Funktionalitdt in der
Prozessumgebung nachge-
wiesen wurde. Die Auslegung
der Anlagen geschieht nach
einfachen Grundsétzen. Die
Funkstationen sollten Sicht-
kontakt zueinander haben
und nicht weiter als 100 m
voneinander entfernt sein.
Das vermaschte Funknetz-
werk erlaubt mehrere Wege
um Hindernisse herum.

m Kontakt:
Dipl.-Ing. Ulrich Kiinzli
MTL Instruments GmbH, Kaarst
Tel.: 02131/71893-0
ulrich.kuenzli@MTL.de
www.mtl.de

chemanager@gitverlag.com
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Is Energietrager ist Druckluft ein
elementarer Bestandteil fiir mo-

erne Fabrik- und Prozessauto-

mation. Seit einigen Jahren ist zu beobachten,
dass Pneumatik und Elektronik immer mehr
zusammenwachsen und diese Entwicklung
setzt sich auch bei Gerdten zur Verwendung in
Ex-Bereichen durch. Ex-Remote-10-Systeme mit
pneumatischen Ausgangen stellen jedoch fiir
den klassischen Schaltschrankbau eine neue
Herausforderung dar. Allein die Verwendung
von ATEX-zugelassenen Komponenten reicht
in der Regel eben nicht aus, um ein zuldssiges

Gesamtsystem zu erhalten.

%

'
*:_

Werner Bennek, Segment Manager Hygienic
Processing, Biirkert Fluid Control Systems

Die volle Kontrolle

Durch ein modulares elektrisches und pneumatisches System komplexe Prozesse im Ex-Schutz iiberblicken

Stellt man Pneumatik und Elektronik
in einem Schaltschrank zusammen,
wird man gelegentlich noch auf den
Abschnitt 12.2.2 der DIN EN 60204-1
verwiesen, in dem empfohlen bzw. be-
schrieben ist, dass Magnetventile von
der iibrigen elektrischen Ausriistung
getrennt werden sollten. Schaut man
einige Jahr zuriick, so sind die Griin-
de fiir diese Empfehlung versténd-
lich. Frither wurde die Druckluft nur
unzureichend oder iiberhaupt nicht
getrocknet. Damit das Kondenswas-
ser in dem Druckluftnetz, den Ven-
tilen und in der Aktorik nicht zuviel
Schaden anrichtete, wurde der Luft
dann noch Ol hinzugefiigt. Bei Le-
ckagen am Ventilblock hatten solche
Wasser-Ol-Gemische fiir die Elektro-
nik fatale Folgen. Dank der techni-
schen Entwicklung der letzten Jahre
sind in heutigen Druckluftnetzen im
Allgemeinen Druckluftqualitdten mit
einem Drucktaupunkt von weniger
als -20°C (~ Restfeuchte von 0,88g/
m3) und einem Restdlgehalt von we-
niger als 1 mg/m3 (ISO 8573-1; Klasse
3) vorzufinden. Speziell in Bereichen
der Nahrungsmittel- und Getrédnkein-
dustrie und auch Pharmazie darf man
heute von um nochmals 1 - 2 Zeh-
nerpotenzen besseren Luftqualitdten
ausgehen.

Einige Anwender nahmen dies
bereits zum Anlass ihre Abluft nicht
iiber Schlduche oder Rohre aus dem
Schaltschrank zu fiihren, sondern
diese ganz bewusst in den Schrank zu
fiihren, um Feuchtigkeit oder aggres-
sive bzw. staubhaltige Umgebungsluft
aus dem Inneren des Schrankes fern-
zuhalten. Eine Druckentlastung des

im cGMP-Design

Kontaminationsfreie
Trocknung von APls

Vakuum-Trocknungssysteme flr hoch-
reine und sterile Prozesse in Chemie,

Vakuum-Trocken-

Vakuum-Rotations-
trockner Typ RTSD

ACHEMMN2009

Frankfurt, 11.-15. Mai 2009
Wir stellen aus: Halle 4.1, Stand H11-H12

PINK GmbH
Thermosysteme

Am Kessler 6

97877 Wertheim
Germany

T +49(0)9342/919-0

F +49(0)9342/919-444
thermosysteme@pink.de
www.pink.de

PiNK'

Trocknungssysteme

Pharmazie, Biotechnik und Lebensmittel-
industrie (VSD auch als Isolator-Kombi-
nation), cGMP-konform und daher ideal
fir die FDA-/EHEDG-Zulassung.

schrank Typ VSD mit
CIP-Reinigungslanze

S W Thermosysteme

ACHEMA 2009
11.-15 Mai, Halle 4.0
Stand 022 -
P22

Biopharma/Pharma

Diinnschicht-/

Sonderapparatebau

system solutions

Wir holen

das Beste
fur Sie raus!

Kurzwegverdampferanlagen

Eindampftechnologie

GG KARASEK

for evaporation and biopharma

www.gigkarasek.at

Gehéuses iiber
Klimastutzen
oder andere
Beliiftungsele-
mente ist dabei
selbstverstind-
lich.

Elektrische
10-Systeme mit der
Option pneumatischer
Ausginge sind fiir den
,sicheren Bereich® und
auch fiir die Zone 2 seit Jahren
auf dem Markt und von den Anwen-
dern akzeptiert. Derartige elektro-
pneumatische Systeme bilden Kno-
tenpunkte, welche eine Vielzahl un-
terschiedlicher elektrischer Signale
und pneumatische Ausgénge iiber
eine Bus-Schnittstelle mit dem tiber-
geordneten Automatisierungssystem
(SPS, Leitwarte) verbinden.

Fiir die Installation in explosions-
gefdhrdeten Umgebungen der Zone 1
gibt es nun auch eine solche hybride
Losung. Diese basiert auf der Sima-
ticet 200iSP und Airline Ex yp 8650
und erfordert im Schaltschrankbau
besondere Aufmerksamkeit. In der
Regel erfolgt die pneumatische An-
steuerung von Zylindern und Pro-
zessventilen in explosionsgefidhrdeten
Bereichen der Zone 1 entweder iiber
Ex-geschiitzte Ventile, die als Einzel-
ventil direkt an den Aktor (Namur-
flanschbild) montiert sind, oder iiber
Ex-geschiitzte Ventilblocke, welche
tiber Stammkabel auf das Remote-10
verdrahtet sind.

Die pneumatische Ansteuerung
aus dem sicheren Bereich heraus ist
in der Fabrikautomation eine wei-
tere Alternative doch in
der Prozessautomation in
den meisten Féllen nicht
moglich. Zu groBle Distan-
zen zwischen den Ventilen
und der Aktorik und da-
durch entsprechend grof3e
Schlauchlingen lassen die
Schaltzeiten der Aktoren
fiir die Anwendung unzu-
ldssig werden.

Die in explosionsge-
schiitzte 10-Systeme integ-
rierte Pneumatik wird von
Planern sowie Anwendern
deshalb besonders begriif3t,
weil sie sich prozessnah in-
stallieren ldsst. Doch ist dies
nicht der einzige Grund, der
fiir eine solche Kombinati-
on spricht. Weitere Vorteile
dieser Losung sind:

m verringerter ~ Verdrah-
tungsaufwand
= kompaktere Bauform

f‘

[} F

m ver-
einfachte
Dokumentation

m Nachweis der Ei-
gensicherheit fiir die
Ventile ist gegeben

m geringere  Stromauf-
nahme und dadurch ge-
ringere Abwirme

= Kostenersparnis

Elektrische Geréte, die in der Zone
1 installiert werden sollen und
deren Stromkreise nicht eigensi-
cher sind, miissen mindestens der
Schutzart IP54 nach EN 60529
entsprechen.

So fordert es die EN 60079-7 in Ab-
schnitt 4.10.1. Und das gilt auch fiir
ET 200iSP und AirLINE Ex. Fiir den
Einbau in einen Schaltschrank sind
nachfolgend einige der wichtigsten
Punkte genannt, die immer bertick-
sichtigt werden miissen:

Einhaltung IP 54

IP 54 klingt zunéchst mal nicht dra-
matisch; hei3t es doch nur ,Staubge-
schiitzt“ und ,Schutz gegen Spritz-
wasser“. Doch aufgepasst! Nach DIN
EN 60079-0 Abschnitt 26.4.5.1 ist
ein Schaltschrank definiert als ein
Kategorie 1 Gerit. Diese Angabe der
Kategorie bezieht sich jedoch auf die
EN 60529 Abschn. 13.4 und nicht auf
die ATEX-Richtline. Daraus folgt fiir
die Staubpriifung IP5x, dass der In-
nenraum des Priiflings fiir die Dauer
der Priifung mit einem definiertem
Unterdruck betrieben wird, wie man
es normaler Weise nach der EN 60529
nur fiir IP6x erwartet héitte.

Bei ausschlieBlicher Verwendung
von Ex-e bescheinigten Komponen-
ten fiir Montagen durch die Gehéu-
sewand ist eine explizite Priifung
nicht erforderlich, wenn sie bereits
als IP54-Komponente oder besser
bescheinigt sind. Kommen nicht-
bescheinigte Teile ins Spiel, wie es
in unserem Fall mit den fluidischen
Verschraubungen war, so ist fiir diese

BESUCHEN
SIE UNS AUF DER

ACHEMA
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die mechanische Schlagpriifung mit
7 Joule und danach die IP-Priifung
(IP54) obligat.

Nach der EN 60079-11 Abschn.
12.2 ist es zwingend erforderlich,
dass eigensichere Anschlussteile, wie
Klemmen oder Stecker eine eindeutige
Kennzeichnung erhalten, um sie von
nicht-eigensicheren Stromkreisen zu
unterscheiden. Hierfiir wird iiblicher-
weise die Farbe hellblau verwendet.

Trennung und Einhaltung der Mindest-
Abstande zwischen Ex-i und Ex-e Kreisen

Werden Ex-bescheinigte Klemmen
verwendet, so sind diese immer so
konstruiert, dass sie die Mindestab-
stinde einhalten, wie sie fiir zwei
eigensichere oder auch zwei nichtei-
gensichere Stromkreise gefordert
sind. Beim Aufbau von Klemmleisten,
auf denen eigensichere und nichtei-
gensichere Stromkreise parallel ge-
fithrt werden, muss der Monteur bei
der Montage selbst darauf achten und
sicherstellen, dass blanke Spannung
fithrende Teile der unterschiedlichen
Stromkreise im Abstand von 50mm
(Fadenma@) aufgebaut werden.

Aus der Praxis

Die Einbauten eines Schaltschrankes
sind jede fiir sich fiir eine Tempera-
turklasse bei einer entsprechenden
Umgebungstemperatur zugelassen.
Werden sie bei h6heren Umgebungs-
temperaturen betrieben, so kann es
durchaus sein, dass sie iiber Jahre
ohne Beeintrichtigung ihrer Funk-
tionen arbeiten, jedoch in Bezug auf
den Explosionsschutz ein Sicherheits-
risiko darstellen. Eine elektrische
Komponente kann mit einer Verlust-
leistung von 5 Watt beispielsweise bei
einer Umgebungstemperatur von bis
zu 50°C die Temperaturklasse T4 ein-
halten. D.h. die Oberflichen des Geri-
tes, mit welcher die ziindfdhige Atmo-
sphére in Beriihrung kommen kann,
werden nicht hei3er als 135°C. Erhoht
sich fiir diese Komponente bei sonst
gleichen Betriebsbedingungen die
Umgebungstemperatur auf 60°C, so
wird auch die Oberflichentemperatur
dieser Komponente um 10 Kelvin auf
145°C ansteigen, um die entstehen-
de Verlustleistung iiber Konvektion
oder Strahlung an die Umgebung ab-
zugeben. Fiir den Schaltschrankbau
bedeutet dies, dass zum einen bereits
bei der Projektierung die im Schalt-
schrank entstehende Verlustleistung

mit der OberflichengroB3e des
Gehduses, der maximalen Umge-
bungstemperatur der ,,schwéchs-
ten eingebauten Komponente®
und der am Ort der Installation
maximalen vorherrschenden
Umgebungstemperaturen abge-
stimmt sein sollte und zum anderen
muss nach Aufbau des Schrankes eine
Temperaturmessung in der Ndhe der
»,schwichsten eingebauten Kompo-
nenten® erfolgen. Die Definition von
Umgebung fiir enge Installationsrau-
me ist eher etwas fiir Philosophen als
fiir Elektrotechniker.

Analyse des Gesamtsystems

Auch wenn in Ex-Systemen nur be-
reits zugelassene und gepriifte Kom-
ponenten zum Einsatz kommen soll-
ten, so muss doch das Gesamtsystem
sorgfiltig nach moglichen neu gebil-
deten Gefahrenquellen untersucht
werden. Wie verhilt es sich beispiels-
weise mit dem IP-Schutz des Gehdu-
ses, wenn im Inneren ein Schlauch
abrei3t? Oder diirfen die Ventile tat-
sidchlich noch mit Vakuum betrieben
werden, obwohl der Anwender seinen
Schlauch vom Ventil doch bis in die
Zone 0 gefiihrt hat?

Fazit

Zertifizierte Teilsysteme gewinnen
im Anlagen- und Maschinenbau im-
mer mehr an Bedeutung, da sie den
Planern, Kontraktoren und auch den
Endanwendern den nétigen Freiraum
verschaffen, sich auf ihr Kerngeschéft
zu konzentrieren. Geht man einfach
davon aus, dass bei Komponenten
oder Systemen fiir den Einsatz im Ex-
Bereich die Dokumentation, welche fiir
den Hersteller bzw. den Lieferanten
quasi eine Lebens-Versicherung dar-
stellt, vollstindig, eindeutig oder iiber-
haupt vorhanden ist, so wird man in
der Realitéit nur allzu oft das Gegenteil
gelehrt. Einige am Markt verfiighare
Lésungen erfiillen leider nicht einmal
die Mindestanforderungen. Gerade bei
Systemen fiir den Ex-Bereich gewinnt
die Dokumentation an Bedeutung und
der Aufwand hierfiir steigt erheblich.
Leider steigt in gleichem MaBe auch
die Fehlerrate und auch die menschli-
che ,Neigung zum Schlendrian®“ wird
merklich groBer. Doch kann man nicht
immer Fahrlissigkeit oder Sorglosig-
keit als Fehlerursache unterstellen.
Auch die Anforderungen der Normen
sind in der Praxis héufig nicht nach-
vollziehbar und doch lassen sie in
vielen Fillen einen allzu groBen In-
terpretationsspielraum, den es dann
mit Kunden, Lieferanten und letztlich
oft auch mit einer oder auch mehre-
ren Zulassungsstellen zu diskutieren
gilt. Der Rat an den Anwender lautet
deshalb: Genauer hinschauen und
nachfragen, nachfragen und noch-
mals nachfragen.

m Kontakt:
Werner Bennek
Biirkert Werke GmbH & Co. KG, Ingelfingen
Tel.: 02373/9681-85
Fax: 02373/9681-49
werner.bennek@buerkert.com
www.buerkert.com

Achema:

Halle 10.2, Stand K22-N24
Halle 10.2, Stand K44-N45

chemanager@gitverlag.com
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ie technische Dokumen-

tation ist das Abbild von

Produktionsanlagen. Da-
bei eingesetzte Gerdte zur Steuerung
und Automatisierung der Prozesse lie-
fern viele Daten und Informationen, die
wahrend der Konstruktion, dem Bau und
dersich anschlieBenden Instandhaltung
durchgdngig und konsistent gepflegt
und dokumentiert werden miissen. Der
direkte Zugriff des Prozessleittechnik-
Planungssystems Prodok des Automa-
tisierungsspezialisten Rosberg auf den
Online-Datenpool des Gerateherstellers

Endress+Hauser vereinfacht nun diese

Arbeit erheblich. Der Anwender spart

Zeit, die Informationen zu den Geraten
werden verbessert und Unsicherheiten

durch Ubertragungsfehler vermieden.

Martin Dubovy, Leiter IT und MES,
Rosberg Engineering

Evides .=

Verantwort

far Was

Evides Industriewasser

www.evides.de

Wir sind Ihr Partner fir die langfristige und zuverldssige
Wasserversorgung und Abwasseraufbereitung.

Vertrauen Sie auf unser Wissen.

Postfach 101423 « D-42014 Wuppertal
tel. +49 (0)202 51 46 818 « e-mail sales@evides.de

In den Niederlanden stellen wir unser Know-how bereits seit
Jahrzehnten taglich unter Beweis. Und auch in Deutschland
entwickeln und realisieren wir fur die Industrie mageschneiderte
DBFO Konzepte (Design, Build, Finance, Operate). Auf dem neu-
esten Stand der Technik. Und fir die gewtinschte Wasserqualitat.

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

Wissen ist Macht

Eine Industrieanlage erfiillt
dann ihren Zweck, wenn sie
die herzustellenden Produkte
wihrend ihrer gesamten Le-
bensdauer mit gebotener Qua-
litdt, in geplanter Menge und
zu konkurrenzfihigen Kosten
erzeugen kann. Eine leistungs-
fahige Anlagendokumentation
ist in der Kette unverzichtbar.
In der Prozessleittechnik ha-
ben sich fiir die Dokumentati-
onserstellung Planungssysteme
bewihrt. Inzwischen stellen sie
sogar die passenden Schnittstel-
len zur Verfiigung, um online
auf Gerdtedaten und weitere
niitzliche Informationen zuzu-
greifen. Das Motto der Zukunft
heiBt also: Lebenszyklusiiber-
wachung mit einem Klick.

Die Anlagendokumentation
ist das Abbild der Anlagenreali-

industriewasser
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tét. Sie entsteht bei der Planung,
Konstruktion, Fertigung, Monta-
ge und Inbetriebnahme und wird
bei nachfolgenden Arbeiten zur
Instandhaltung und eventueller
Erweiterung oder Modernisie-
rung der Anlage gepflegt, bzw.
weiterentwickelt. Die eingesetz-
ten Gerite hdufen dabei einen
yriesigen Berg“ aus Informati-
onen und Daten an, welche be-
ginnend mit dem Grobentwurf
bis zum Riickbau der Anlage
eindeutig, durchgingig, mit un-
terschiedlicher Verarbeitungstie-
fe und zum Teil auch historisch
nachvollziehbar erarbeitet und
aktualisiert werden miissen.

Anlagen der Prozessleittechnik

Die einzelnen Phasen des Anla-
genbaus, angefangen vom Ent-

Was der Geratesteckbrief mit der Effizienz der Anlagendokumentation zu tun hat

wurf bis hin zum Abschluss der
Inbetriebnahme, folgen zwar
logisch aufeinander, iiberlap-
pen sich oft aber zeitlich stark.
Deshalb reicht es nicht, dass
z.B. bei schon begonnener
Baustellenmontage notwendi-
ge Anderungen in der Konst-
ruktion mit entsprechendem
Anderungsvermerk in die Kon-
struktionsunterlagen iibernom-
men werden. Auch den schon
auf der Baustelle vorhandenen
Satz an Unterlagen muss man
mit entsprechenden Anderungs-
vermerken versehen und aktu-
alisieren. Nur so lassen sich
Ist- und Soll-Zustand erkennen,
was aktuell tatsdchlich vorhan-
den ist und was sein soll. Ein
und dieselbe Aktion muss also
an unterschiedlichen Orten ein-
deutig und durchgingig abge-
legt werden. Zur Bewiltigung
dieser ,Herkulesarbeit bietet
sich die elektronische Daten-
verarbeitung an.

Rosberg Engineering hat be-
reits 1998 das Prozessleittech-
nik-Planungssystem Prodok vor-
gestellt. Um die vielféltigen An-
forderungen zu erfiillen, wurde
das System laufend weiterent-
wickelt. Es unterstiitzt den An-
wender von der Projektierung
bis zur Betriebserhaltung und
ist durchgingig und modular
aufgebaut. Die Dokumente er-
filllen einschlidgige Normen,
die Inhalte sind ihrer Funktion
entsprechend gegliedert und
auch mehrsprachig kommen-
tiert. Das System erzeugt aus-
gehend vom Rohrleitungs- und
InstrumentierungsflieBbild das
Messstellenverzeichnis und die
Liste der elektrischen Energie-
verbraucher und liefert daraus
Informationen fiir die Auswahl,
Verschaltung und Anordnung
der Gerite in den Schaltschréan-
ken. Es erstellt Gerdtebilanzen,
einpolige Signalflusspline und
systemneutrale Funktionspla-
ne. Beim Detail-Engineering
entstehen Wirkungsschaltpléne,
Listen zum Anschluss der Feld-
gerite, Anschlusspldne fiir die
Feldverteiler in der Anlage, Lis-

ten fiir die Kabelverbindungen
zwischen den Schaltschrinken
und Schrankaufstellungspline
in den Schaltrdumen. Das Pla-
nungssystem verwaltet die fiir
die Konstruktion, Fertigung und
den Anlagenbetrieb notwendi-
gen, zum Teil in verschiedenen
Formaten erzeugten Unterlagen
und archiviert diese iibersicht-
lich. Dadurch minimieren sich
der Zeitaufwand und die Feh-
lerquote. Mittlerweile hat sich
das System in zahlreichen An-
lagen bewéhrt.

Schnell und fehlerfrei

Auch nach der Produktions-
aufnahme der Anlage lebt die
Dokumentation weiter. Instand-
haltungsarbeiten oder Moderni-
sierungen haben mitunter einen
erheblichen Einfluss auf den
Geriteeinsatz. Dies sei an einem
einfachen Beispiel erldutert: Bei
einer schon linger produzieren-
den Anlage zeigt sich, dass ein
Gerdt nicht mehr zuverlissig
funktioniert und deshalb ersetzt
werden muss. Bei der Bestel-
lung stellt sich jedoch heraus,
dass der betreffende Geritetyp
nicht mehr verfiighar und durch
einen kompatiblen zu ersetzen
ist. Das bedingt Zeitaufwand
fiir die Kldrung und die Aktu-
alisierung der Dokumentation
und birgt das Risiko von Uber-
tragungsfehlern. Der direkte
Zugriff auf den Datenpool des
Geriteherstellers vereinfacht
jetzt solche Arbeiten.

Eine zusitzliche Funktion
stellt in Prodok diesen direkten
Zugriff auf die Daten der ein-
gesetzten Geréte her. Ein Klick
in die Bearbeitungsmaske ruft
iiber das Internet und das so
genannte W@m-Portal des Ge-
riteherstellers Endress+Hauser
die betreffenden Geridtedaten
auf und nennt alle Hersteller-
ereignisse. Der Nutzer erhilt
so die Stammdaten der Geréte,
bestehend aus der Seriennum-
mer, dem Bestellcode und dem
Produktionsdatum, die zugeho-
rigen Betriebsanleitungen und

Zertifikate und gegebenenfalls
auch sicherheitsrelevante In-
formationen. AuBerdem hat er
Zugriff auf produktspezifische
Ersatzteillisten mit Explosions-
zeichnungen und Bestellnum-
mern, Angaben zu Ereignissen
aus dem Lebenszyklus des
betreffenden Gerites, wie z.B.
dem Produktionsdatum, Daten
zum Versand, Angaben zur In-
betriebnahme und eventuellen
Reparaturen. Der zentrale Da-
tenpool nennt auBerdem den
Produktstatus und gibt Hinwei-
se zu kompatiblen Nachfolge-
produkten. Diese Informationen
kann der Anwender dann direkt
in das Planungsystem oder die
Wartungssysteme iiberneh-
men.

Der ,kurze Draht“ zwischen
Planungssystem und dem Da-
tenpool des Gerédteherstellers
sorgt also mit relativ geringem
Aufwand fiir eine umfassende,
durchgéingige und konsistente
Datenhaltung. Dabei stellt das
Internet die Verbindung zwi-
schen dem Geritelieferant, dem
Anlagenkonstrukteur oder dem
Anlagenbetreiber her. Vor Ort,
also z.B. bei der Storungssuche
in der Anlage, wird allerdings
nicht immer eine Internetver-
bindung verfiighar sein. Mit
dem néchsten Entwicklungs-
schritt sollen deshalb alle rele-
vanten Gerdteinformationen so
in die Anlagendokumentation
eingebettet werden, dass sie
jederzeit auch ohne Internet-
verbindung aufgerufen werden
konnen. Das steigert dann noch-
mals den Komfort bei der Pflege
der Anlagendokumentation.

m Kontakt:
Martin Dubovy
Rdsherg Engineering GmbH, Karlsruhe
Tel.: 0721/95018-0
info.ka@roesberg.com
www.roesberg.com

Leistungsstarke
Embedded-Industrie-PC

Zwei neue Embedded-Indust-
rie-PC fiir die raue Industrie-
umgebung hat die Siemens-Di-
vision Industry Automation mit
leistungsstarkem Intel Core 2
Duo-Prozessor ausgestattet.Der
kompakte Microbox-PC Simatic
1PC427C und der mit HMI (Hu-
man Machine Interface)-Panel
versehene Panel-PC Simatic
HMI IPC477C sind ausgelegt fiir
den wartungsfreien 24-Stun-
den-Dauereinsatz auch bei ho-
hen Temperatur-, Vibrations-,
Schock- und EMV-Anforderun-

gen. Die platzsparenden und
liifterlosen Geriite sind geeignet
fiir Kommunikationsaufgaben,
zum Messen, Steuern oder Re-
geln sowie zum Bedienen und
Beobachten, beispielsweise di-
rekt an der Maschine, in Wind-
kraftanlagen oder auf Schiffen.
Beide Industrie-PC arbeiten
wartungsfrei bei Umgebungs-
temperaturen von 0 bis 50 °C.
m Siemens AG

infoservice@siemens.com

www.siemens.de
Achema: Halle 10.2, Halle F3-J6

Neue Busklemme:
16 Kaniile auf engstem Raum

Eine neue Busklemmenfamilie
erweitert das Wago-I/0-System.
Die digitalen Busklemmen der
Serien 750-14xx (DI) und 750-
15xx (DO) bieten 16 Kanile auf
nur 12 mm Klemmenbreite.
Das ist moglich, da bei diesen
Klemmen die Steuersignale per
Flachbandkabel angeschlossen
werden. Fiinf digitale Varianten
stehen dem Anwender zur Ver-
figung. Je zwei 16-Kanal-Ein-
gangs- und 16-Kanal-Ausgangs-
klemmen (jeweils positiv oder
negativ schaltend) sowie eine
kombinierte Version mit jeweils

8 Ein- und Ausgéngen. Wago hat
diesen Busklemmentyp entwi-
ckelt, um dem Anwender trotz
beengter Platzverhiltnisse viele
Signalein- und -ausgénge in ei-
ner Klemme bieten zu kénnen.
Dariiber hinaus erlauben die
Klemmen in Verbindung mit
einem Ubergabemodul die An-
schlussebene zu verlagern.
m Wago Kontakttechnik GmbH & Co. KG

Tel.: 0571/887-0

info@wago.com

www.wago.com
Achema:
Halle 10.2, Stand B43-D45

Viele Funktionen fiir
Sicherheit und Betrieb

Die Version 10.3 des DeltaV-
Systems von Emerson enthélt
neben einem leistungsfihige-
ren Controller viele neue Funk-
tionen, die der einfachen Kon-
figuration, Integration und der
Sicherheit dienen. Neben dem
automatischen Erkennen von
Wireless Hart-Gateways und
Feldgeréten enthélt die Versi-
on 10.3 unter anderem DeltaV
Smart Switches mit automati-
scher Kanalabschaltung, redun-
dante Profibus DP-Ankopplung
sowie viele neue Funktionen fiir
DeltaV SIS. Der DeltaV MX Con-
troller wurde in seiner Kapazi-
tédt verdoppelt, so dass er groB3e
kontinuierliche und Batchpro-
zesse bearbeiten kann. Ebenso

ist die PLS-Migration in einem
einzigen Controller moglich.
Damit wird die Erstellung ei-
nes kabellosen Netzwerks noch
einfacher. Das System erkennt
ein 1420 Wireless Hart-Gate-
way ebenso automatisch wie
alle angeschlossenen Wireless
Hart-Feldgerite und bindet sie
in seine Anwendung ein.

m Emerson Process Management GmbH & Co. OHG
Tel.:06055/884 204
info.de@emerson.com
www.emersonprocess.de

Achema:
Halle 10.2, Stand K44-N45

Ethernetfihige
Ex-Remote HMIs

Robuste Remote HMI-Stationen
fiir den Einsatz in rauer Indust-
rieumgebung sowie in Ex-Berei-
chen der Zonen 1, 2, 21 und 22
stellt R. Stahl HMI Systems auf
der Achema vor. Die neue Bau-
reihe ET/MT-5x6 mit 15“- oder
19%-Touchscreen bietet Anwen-
dern vielfiltige Moglichkeiten,
PCs im sicheren Bereich von
Stationen im Feld aus zu be-
dienen. Zum einen konnen die
HMIs als Thin Clients via RDP
oder VNC-Protokoll unmittelbar
iiber ein Ethernet mit Host-
Computern kommunizieren. Al-
ternativ lisst sich der klassische
Weg, nimlich die Ankopplung
iiber eine KVM-Box wihlen. Fiir

diese Losung, bei der die Box-
Daten von und zu den Bild- und
Bedienschnittstellen (Keyboard,
Video, Mouse) des Computers
iibermittelt werden, werden
neben é&lteren Schnittstellen
(VGA, PS/2) auch die aktuellen
digitalen Standards (DVI, USB)
unterstiitzt.

m R.Stahl HMI Systems
Tel.: 0221/59808-200
office@stahl-hmi.de
www.stahl.de

Achema:

Halle 10.2, Stand K44-N45;
Halle 10.2, Stand K25-N28

chemanager@gitverlag.com
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Wirksam und nachhaltig

ndress + Hauser ist einer

derinternational fithrenden

Anbieter von Messgeraten,
Dienstleistungen und Losungen fiir die
industrielle Verfahrenstechnik. 2007
erwirtschaftete die Firmengruppe einen
Umsatz von 1,1 Mrd. € und ein Ergebnis
von 146 Mio. €. Die Endress+ Hauser
Holding mit Sitzin Reinach in der Schweiz
bildet das Dach iiber das Familienunter-
nehmen, das 80 Gesellschaften mit mehr
als 8.400 Beschaftigten in 39 Landern
umfasst. Die CHEManager-Redaktion hat
Klaus Endress, CEO der Endress + Hauser-
Gruppe, im Vorfeld der Achema befragt,
wo ersein Unternehmen derzeit siecht und

wo es in der nachsten Zeit hingehen soll.

Klaus Endress, CEO, Endress + Hauser-Gruppe

CHEManager: Herr Endress, IThr
Unternehmen steht kurz vor
der Bilanz fiir das Geschdifts-
jahr 2008. 2007 war der Unter-
nehmensumsatz um 13% auf
1,1 Mrd. € und das Vorsteuer-
ergebnis um 20% auf 146 Mio.
€ gewachsen. Erwarten Sie ein
solches Wachstum auch bei der
Bilanz 2008?

K. Endress: Die endgiiltigen Zah-
len geben wir natiirlich erst auf
unserer Bilanzmedienkonferenz
bekannt. Ich kann aber bereits
heute sagen, dass das Jahr 2008
zunichst viel versprechend be-
gonnen hat — mitten im Jahr lag
unser Wachstum deutlich im
zweistelligen Bereich. Diese Ent-
wicklung hat sich in der zweiten
Jahreshilfte gedreht. Woche
fiir Woche ist dieses Wachstum
dann immer mehr abgeschmol-
zen auf einen am Ende noch
guten einstelligen Wert. Die Fi-
nanz- und Wirtschaftskrise trifft
uns natiirlich genauso wie viele
andere. Weil die Krise aber nicht
synchron verlduft, wir iiber die
ganze Welt mit eigenen Ver-
triebsgesellschaften und Pro-
duktionsstédtten gut vertreten
sind und unser Warenkorb den
Anforderungen vieler Branchen
entspricht, konnen wir die Ef-
fekte der weltweiten Krise et-
was ausgleichen. Trotzdem, wir
sind momentan deutlich im Mi-
nus. Natiirlich strengen wir uns
an, um in die Ndhe der letztjih-
rigen Zahlen zu kommen. Aber
Riickenwind haben wir nicht.

Die Achema ist die optimale
Plattform zur Prisentation neuer
Produkte und Dienstleistungen.
Was haben Sie dieses Jahr im
Gepdck, was wird eine besondere
Stellung einnehmen?

K. Endress: Ganz besonders in
schwierigen Zeiten miissen pro-

duzierende Unternehmen spa-
ren und optimieren. Und dabei
konnen wir unseren Kunden
helfen. Zum Beispiel mit Dienst-
leistungen im Bereich Kalibrie-
rung und Wartung. Wir kénnen
sie in der Standardisierung be-
raten, um so in Betrieb, Lager-
haltung und Wartung Kosten zu
sparen. Generell gilt, alles soll
immer sofort wirken und natiir-
lich nachhaltig sein. Im weiten
Bereich der Betriebskosten las-
sen sich aber viele — und auch
schnell — positive Effekte erzie-
len, etwa mit dem Einsatz von
Memosens in der Analyse. Wich-
tig ist die effiziente Nutzung der
Energie oder ganz allgemein
der Ressourcen. Wir zeigen
mafgeschneiderte Losungen
fiir die Uberwachung von Ener-
gienutzung und Bestdnden. Wir
erfassen, registrieren und wer-
ten die Ergebnisse aus. Wir zei-

gen Neues im Bereich Software
und Gerdtekommunikation. Wir
préisentieren unsere neue ,,Ap-
plicator Selection Software®,
mit der man die Messtechnik
einer Anlage auslegen kann
und demonstrieren die Mog-
lichkeiten von Profibus, Found-
ation Fieldbus, HART und ganz
neu Wireless HART live auf der
Messe.

Innovation ist fiir Endress+Hau-
ser ein wichtiger Baustein, um
der Vision - simply the best — ge-
recht zu werden. So veranstaltet
Endress+Hauser  regelmdfig
hausinterne Innovatorentreffen
und prdmiert die bedeutendsten
Patente. Haben primierte Pa-
tente bereits Eingang gefunden
in die Produktpalette von End-
ress+Hauser, bzw. werden ak-
tuell technische Entwicklungen
mithilfe solcher Patente voran-
getrieben?

K. Endress: Eine ganze Reihe von
Erfindungen kommt direkt in
unseren Produkten zum Einsatz.
Dieses Jahr hat Endress + Hau-
ser beispielsweise zwei Patente
im Bereich der Sensorik aus-
gezeichnet. Eins davon sorgt
dafiir, dass das Schwingungs-
system unserer Einrohr-Cori-
olis-Massedurchflussmesser

von Prozessvibrationen noch
weniger beeinflusst wird. Das
bedeutet, dass der Durchfluss
noch genauer gemessen werden
kann. Das zweite Patent macht
unsere Einstab-Fiillstand-
Grenzschalter noch zuverlissi-
ger: drei in ein Rohr verpackte
Schwingkorper - anstelle von
einem - konnen auch hohe Pro-
zessvibrationen kompensieren.
Wie wichtig die Wertschédtzung
unserer Erfinderinnen und Er-
finder fiir die Innovationskraft
von Endress+Hauser ist, zeigt
die Zahl der jdhrlichen Paten-

Der Endress + Hauser-CEQ iiber Innovationen und Kooperationen

tanmeldungen: 2008 haben wir
200 Erfindungen neu zum Pa-
tent angemeldet. Unser Forder-
programm - das , Patent Rights
Incentive Program® — ermutigt
seit gut zehn Jahren alle Mit-
arbeiter von Endress+Hauser,
ihre Erfindungen zu melden. In
dieser Zeit konnten wir die Zahl
der Patentanmeldungen mehr
als verdreifachen. Insgesamt
hilt Endress+Hauser heute
iiber 4.000 ,lebende“ Patente
und Patentanmeldungen.

Endress+Hauser hat mit Unter-
nehmen wie Bayer Technology
Services, Metso Corporation,
Rockwell Automation und Ho-
neywell strategische Partner-
schaften geschlossen. Was ist
die Zielsetzung und welche ak-
tuellen Entwicklungen sind hier
zu vermelden?

K. Endress: Uber 50 Jahren lang
sind wir mit unserem Produkt-
programm gewachsen, wir sind
Experten auf diesem Gebiet. An-
dere haben sich auf die Aktorik
oder Systeme fiir bestimmte
Branchen fokussiert. Weil nun
niemand auf allen Gebieten
kompetent sein kann, haben
wir den Weg beschritten, jeweils
mit den Besten zusammenzuar-
beiten, wenn die Aufgaben, die
unsere Kunden uns stellen, dies
notwendig machen. Mit diesen
Partnern konnen wir unseren
Kunden eine noch bessere Lo-
sung bieten. Wir werden diese
Partnerschaften zum Nutzen
unserer Kunden weiter vertie-
fen.

2005 hat Endress+Hauser die
Memosens-Technologie, pH-Son-
den mit einem beriihrungslosen
induktiven Steckersystem, auf
den Markt gebracht. Im Novem-
ber 2008 hat Endress+Hauser
eine Kooperation mit der Firma
Knick verkiindet, mit der die
Memosens-Technologie weiter-
entwickelt und die technischen
Merkmale des Inducon-Systems
von Knick integriert werden sol-
len. Was waren die Triebkrdifte
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fiir diese Kooperationen? Wie
kommt dies der Marktentwick-
lung der Memosens-Technologie
zugute? Wollen weitere Sensor-
und Transmitterhersteller diese
Technologie nutzen?

K. Endress: Die Memosens-Tech-
nologie von Endress+Hauser
beseitigt die grofiten Probleme
der Analysenmesstechnik so-
zusagen mit einem Dreh, und
zwar ursdchlich. Die Anwen-
der haben mehr von dieser
Technologie, wenn auch ande-
re Anbieter diese nutzen - sie
haben dann die Wahl. Mit der
Standardisierung sinken auf3er-
dem ihre Kosten. Dies war der
Grund, weswegen wir die Tech-
nologie 6ffnen wollten fiir an-
dere Anbieter. Mit Knick haben
wir einen Partner gefunden, der
zunidchst Memosens aufnimmt
und viel eigenes Know-how
in die Weiterentwicklung von
Memosens einbringt. Das neue
Logo fiir Memosens demons-
triert diese enge Kooperation
nach auBen. Sowohl Knick als
auch wir wollen, dass weitere
Hersteller sowohl von Sensoren
als auch Messumformern diese
Technologie nutzen. Bereits

N
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unterschrieben sind Vereinba-
rungen mit Hamilton Bonaduz,
einem Hersteller von hochwer-
tigen pH-Sensoren, und dem
Technologiekonzern Schott.
Mit weiteren Herstellern sind
wir am Verhandeln.

Endress+Hauser médchte mit
anderen Unternehmen Koope-
rationen in Bezug auf das web-
basierte Asset Management
System W@M zu schlieffen. Was
ist das Ziel und der Stand dieser
Bemiihungen?

K. Endress: Wir haben erkannt,
dass der Zugang zu Informa-
tionen rund um unsere Geré-
te fiir Anlagenbetreiber sehr
wichtig ist. Dazu gehoren zum

Beispiel Gebrauchsanwei-
sungen, Ersatzteillisten oder
Zertifikate. Endress+Hauser

bietet mit W@M heute Zugang
zu Geridteinformationen {iber
sichere Internet-Verbindungen
an. Noch groBer ist der Nutzen,
wenn auch Informationen ande-
rer Hersteller auf dem gleichen
Weg abrufbar sind. Unsere Idee
ist, mit einer W@M-Foundation
eine Plattform anzubieten, die
sicherstellt, dass Anlagenbe-

Vielféltige Mdglichkeiten:

« einfache Handhabung

* integrierter Datenspeicher

« einfache Parametrierung

www.wago.com

—=TO-PASS® - skalierbare Fernwirklésungen

=@ Vo Stdrmelder bis zur intelligenten Fernwirk - SPS

* Messwerterfassung Uber das Internet oder via SMS
* Stérmeldung auf das Handy als SMS oder Anruf, per E-Mail oder Fax

TO-PASS® Fernwirkmodul: Kompaktldsung mit integriertem GSM-Modem und 1/ Os
* schnelle Montage auf der DIN-Schiene
* Varianten in Outdoor und als mobiles Modul

WAGO-1/0-SYSTEM Fernwirk-Controller: Systemldsung mit standardisierten Fernwirkprotokollen
* Datenaustausch nach I[EC60870-5-101 und IEC60870-5-104

* SPS-Funktionalitét, Programmierung mit CoDeSys optional
* kombinierbar mit bis zu 62 Busklemmen des WAGO-1/O-SYSTEMS

wh

®

INNOVATIVE CONNECTIONS

+ + + Alle Inhalte sind Online verfiigbar unter wwuw.echemanager.de + + +
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treiber Informationen von ver-
schiedenen Herstellern abrufen
und in ihre bestehenden Asset-
Management-Systeme einbin-
den konnen. Deshalb haben wir
verschiedene Anbieter zu einem
Ideenaustausch mit Kunden und
Softwareherstellern eingeladen.
Alle Teilnehmer waren duBlerst
positiv, und in Workshops wur-
den weitere Aktionen festge-
legt. Endress+Hauser wird
intern Ressourcen aufbauen,
um W@M-Foundation zu kon-
kretisieren.

Im Sommer des vergangenen
Jahres hat Endress+Hauser das

den Ex-Bereich.

Pepperl+Fuchs GmbH
LilienthalstraBBe 200

68307 Mannheim

Tel.: +49 621 776-2222

Fax: +49 621 776-272222
pa-info@pepperl-fuchs.com
www.pepperl-fuchs.com

Wir sprechen Ethernet. Und das bis in

Ein durchgdngiger Standard ist immer besser als
spezialisierte Insellésungen. Deshalb setzt
Pepperl+Fuchs im Produktbereich Bedienen &
Beobachten kompromisslos auf TCP/IP und Ethernet.
Zum Beispiel mit VisuNet Remote, der PC-Bedienstation,
fiir die selbst der Ex-Bereich kein Tabu ist. Sie ist nicht
nur modular aufgebaut und damit individuell
konfigurierbar. Sie erweitert auch das Ethernet bis in
Bereiche der Kategorien Il 2G, Il 2D, Class 1 Division 2
hinein. Damit kostspielige proprietdre Losungen endlich
der Vergangenheit angehdren und eine uneingeschrankt
transparente Kommunikation méglich wird.

Es war eben schon immer ein Vorteil, mit den richtigen
Experten zusammenzuarbeiten.

Fiihrungsgremium verstdirkt, von
vier auf nun acht Mitglieder. Wo
liegen fiir Sie der Vorteil und der
Nutzen einer solchen Erweite-
rung?

K. Endress: Ausloser der Verin-
derungen war der Ruhestand
des damaligen CTO. Fiir uns
war dies der Anlass, die oberste
Fiihrungsebene neu zu struktu-
rieren und uns mit Blick auf die
Zukunft zusitzliche Kompetenz
in dieses Gremium zu holen.
Wir tragen damit auch dem
Wachstum der Firmengruppe
und den Verdnderungen im Ge-
schift Rechnung. Mit den jetzt
acht Mitgliedern sind alle Funk-
tionen und Prozesse im Unter-
nehmen gut représentiert und
betreut.

m Kontakt:
Endress -+ Hauser Consult AG, Reinach/Schweiz
Tel.: +41617157729
Fax: +41617152888
www.press.endress.com
www.endress.com

Achema:
Halle 10.2, Stand D15-E18S;
Halle 10.2, Stand K44-N45

Halle 10.2
Stand F32-)35

IZ PEPPERL+FUCHS

PROTECTING YOUR PROCESS

chemanager@gitverlag.com
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n der modernen Antriebstechnik

versehen immer mehr Frequenz-

umrichter ihren Dienst in der An-
lage. Sie optimieren als Drehzahlregler
Prozesse und sorgen fiir eine energie-
effiziente Produktion. Doch wie funk-
tionieren sie? Wie sind sie aufgebaut
und welche Funktion haben einzelne
Baugruppen? Welche Vorteile bringen
sie den Betreibern neben den Energie-
einsparungen bei Liiftern, Pumpen und

anderen Motoren?

Im wachsenden Wetthewerb su-
chen Industrie, Handel und Ge-
werbe stindig nach Losungen,
ihre Kosten zu senken. Dabei
erlangte die elektrische Auto-
matisierungstechnik im tégli-
chen Kampf um hohere Markt-
anteile, bessere Produktqualitit
sowie hoherer Produktivitdt
eine wichtige Position. Sie hilft
bei der Prozessoptimierung
und stellt die effektivste Mog-
lichkeit dar, Energie zu sparen
und damit die Kosten drastisch
zu senken. Laufend entwickeln
produzierende Unternehmen
und Anlagenbauer Wege, noch
kleinere, effektivere und flexi-
blere Produktionsanlagen zu
bauen. Der Elektromotor ist da-
bei ein wesentliches Standard-
bauteil geworden, mit aktuell
ca. 30 Millionen Elektromotoren
in Deutschland. In vielen Fillen
ist zur optimalen Anpassung
des Motors an seine Aufgabe
eine elektronische Drehzahl-
regelung mittels Frequenzum-
richter erforderlich oder sogar
gefordert.

Frequenzumrichter:
Wesentliche Vorteile in der Anlage

Der Frequenzumrichter mach-
te den robusten, kostengiins-
tigen wund wartungsarmen
Drehstromasynchronmotor zum
weit verbreiteten Standardan-
trieb. Denn mit ihm konnten die

Frank Jiingst,
Verkaufsleiter Chemie-Team, Danfoss

Anwender diesen Motor, dessen
Drehzahl bis dato fest mit der
Frequenz des speisenden Net-
zes gekoppelt war, optimal an
die jeweilige Anwendung anpas-
sen. Daneben bieten moderne
Frequenzumrichter aber auch
noch einige andere Vorteile:

= Energieeinsparung

Der Motor spart Energie, wenn
er mit einer Drehzahl entspre-
chend dem augenblicklichen
Bedarf lduft. Dies gilt speziell
fiir Stromungsmaschinen. Hier
geht der Energieverbrauch mit
der Drehzahl in der 3. Potenz
zuriick.

= Prozessoptimierung

Die Anpassung der Geschwin-
digkeit an den Produktionspro-
zess ergibt klare Vorteile. So
steigt die Produktion, wihrend
Materialverbrauch und Ver-
schlei zuriickgehen und die
Ausschussquote sinkt.

u Schonender Maschinenbetrieb

Der Einsatz der Drehzahlre-
gelung reduziert die Zahl der
Start- und Stoppvorgéinge mit
voller Drehzahlinderung und
sanfte Anlauf- und Stoppram-
pen vermeiden eine unnotige
Belastung der Anlagenteile.

= Geringerer Wartungsaufwand
Der Frequenzumrichter erfor-
dert keine Wartung. Bei Betrieb

Der hat den Dreh raus

mit reduzierten Drehzahlen er-
hohen sich die Anlagenstand-
zeiten. LaststoBe entfallen, eine
Beschiédigung von Anlagenteilen
durch StoBe wird vermieden.

u Verbessertes Arbeitsumfeld
Unternehmen konnen die Ge-
schwindigkeit von Produkti-
onsanlagen der geforderten
Arbeitsgeschwindigkeit exakt
anpassen. Gleichzeitig redu-
ziert sich - je nach Anwendung
— der Gerduschpegel innerhalb
der Anlage.

= Entlastung der Prozesssteuerung
Intelligente Frequenzumrich-
ter konnen Teilaufgaben aus
Steuerungen dezentral vor Ort
iibernehmen und/oder kleinere
Regelungs- und Uberwachungs-
aufgaben selber durchfiihren.

Frequenzumrichter -
direkt oder mit Zwischenkreis?

Frequenzumrichter sind haupt-
sidchlich nach zwei Prinzipien
konstruiert: Zum einen gibt es
den Umrichter ohne Zwischen-
kreis (auch Direkt-Umrichter
genannt) und zum anderen den
Umrichter mit variablem oder
konstantem Zwischenkreis. Bei
denen mit Zwischenkreis unter-
scheiden Fachleute Gleichstrom-
und Gleichspannungszwischen-
kreis, nach ihrem Funktionsprin-
zip auch strom- beziehungsweise
spannungsgefiihrter Frequenz-
umrichter genannt. Sie haben
einige Vorteile gegeniiber dem
Direktumrichter. So bieten sie
m das bessere Blindleistungs-
verhalten,
= die Entkopplung der Ober-
schwingungen und
= die Freiziigigkeit in der Aus-
gangsfrequenz. Diese wird
nur durch die Steuerung und
die Eigenschaften der Bauele-
mente begrenzt. Frequenz-
umrichter fiir hohe Ausgangs-
frequenzen sind daher stets
Zwischenkreisumrichter.

Der grofite Teil aktueller Fre-
quenzumrichter arbeitet mit

VTA GmbH

Diinnschicht- und
Kurzwegdestillation

bis zum Feststoff zu trocknen.

sichergestellt.

Projektverlauf sichergestellt.

m VTAGmbH
Josef-Wallner-Str. 10
94469 Deggendorf
Tel.: +49 (991) 37137-0

Die VTA GmbH ist Spezialist auf dem Gebiet der
thermischen Verfahrenstechnik und fertigt Dinn-
schicht- und Kurzwegdestillationsanlagen sowie
deren Komponenten. Diese Anlagen werden zur
thermischen Stofftrennung von instabilen, tem-
peraturempfindlichen, héherviskosen und festen
Produktgemischen eingesetzt. Diinnschichttrock-
ner und Doppelschneckentrockner werden einge-
setzt, um kristalline oder schlammartige Produkte

VTA bietet mit eigenen industriellen, mehrstufi-
gen Dunnschicht- und Kurzwegverdampferanla-
gen Lohndestillationen an. Auf diesen Anlagen
kénnen Produkte mit Schmelzpunkten bis 150 °C,
Viskositaten bis 80.000 mPas und Arbeitsdriicken
bis 0,001 mbar bei Temperaturen bis 350 °C und
KampagnengroBen ab dem Kilo-MaB3stab bis zu
mehreren 100 Tonnen kontinuierlich verarbeitet werden.

Mit dem Bau von Diinnschichtverdampfern und Kurzwegverdampfern sowie deren Anlagen, die auch
als Package Units schliisselfertig angeboten werden, ist das Unternehmen weltweit prasent. Der Service
und die Kundebetreuung vor Ort werden durch ein weltweites Netz von Partnern und Niederlassungen

Eingesetzt werden die Anlagen bei international vertretenen Kunden in der Oleo-, Lebensmittel-, Kosmetik-,
Polymer- und pharmazeutischen Industrie sowie in der Fein-, Agro- und Grundstoffchemie.

Die VTA GmbH ist ein Partner der ,Alles aus einer Hand” liefern kann. Die Verfahrensausarbeitung und
Optimierung erfolgt im eigenen Technikum. Auf verschiedenen Laboranlagen und Pilotanlagen werden
produktspezifische Auslegungsversuche durchgefiihrt, auf deren Versuchsresultate die spateren Apparate
und Anlagen in der eigenen Engineeringabteilung ausgelegt werden. Die Apparate und Anlagen werden
hausintern gefertigt, komplettiert und anschlieend vor Auslieferung auf mechanische, elektrische und
mefBtechnische Funktionsfahigkeit geprift. Weil nicht auf externe Ingenieurdienstleister und Produkti-
onsstatten zuriickgegriffen werden muss, sind hohe Qualitatsstandards, Flexibiltdt und eine problemloser

Fax: +49 (991) 37137-60
vta@vta-deg.de
www.vta-deg.de

VIA

Verfahrenstechnische
Anlagen GmbH
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einem  Gleichspannungszwi-
schenkreis.

Aufbau und Funktion eines
Frequenzumrichters

Seit Einfithrung serienreifer
Produkte vor 40 Jahren hat
sich der prinzipielle Aufbau ei-
nes Frequenzumrichters eben-
so wenig verdndert, wie seine
primére Aufgabe: Die Drehzahl-
regelung eines Drehstromasyn-
chronmotors.

Zwischen der Frequenz des
speisenden Netzes und der
Drehzahl des angeschlossenen
Asynchronmotors besteht ein di-
rekter Zusammenhang. Die Idee
hinter dem Frequenzumrichter
ist, die Frequenz der Speisung
zu variieren und damit die Mo-
tordrehzahl. Damit eine solche
Regelung funktioniert, muss der
Umrichter neben der Frequenz
auch die Ausgangsspannung
anpassen. Soll er beispielswei-
se ein fiir 400V/50Hz ausgeleg-
ter Motor mit 25 Hz betreiben,
senkt der Umrichter auch die
Spannung auf die Hilfte ab. Bei
Geridten, die dieses sogenannte
U/A-Verhiiltnis konstant halten,
sprechen Fachleute von
spannungsgefiihrten
Umrichtern. Umrichter
im hoheren Megawatt-
bereich halten das
Strom-Frequenz-Ver-
héltnis (I/f) konstant
(stromgefiithrte ~ Um-
richter). Bis in den unte-
ren Megawattbereich hinein
sind heute spannungsgefiihrte
Varianten Stand der Technik.

Der Gleichrichter generiert
aus der Wechselspannung, im
europdischen Raum meist mit
50 Hertz, eine Gleichspannung.
Der sich daran anschlieBende

2

Frequenzumrichter erhohen die Effizienz und schonen die Produktion

Zwischenkreis stabilisiert und
glittet sie. In der Anfangszeit
der Umrichter wurde zusétzlich
die Amplitude der Zwischen-
kreisspannung variiert. Seit
Anfang der 90er Jahre kommen
fast ausschlieBlich Gerdte mit
konstanter Amplitude zum Ein-
satz. Fiir die notwendige Aus-
gangsfrequenz sorgt dann auf
der Motorseite der Wechselrich-
ter. Er erzeugt in Abhéngigkeit
von der geforderten Motordreh-
zahl das benoétigte Spannungs-/
Frequenzverhiltnis.

Uber all diesen Baugruppen
sitzt die Steuerkarte, die iiber
Feldbusschnittstelle oder Steu-
erklemmen die Vorgabe oder die
notwendigen Informationen zur
Berechnung der zu erzeugenden
Drehzahl erhilt. Daneben iiber-
wacht die Steuerkarte kritische
Parameter und die Funktion der
einzelnen Baugruppen, um im
Fehlerfall eine entsprechende
Warnmeldung auszugeben und
den Frequenzumrichter vor
einer vollstindigen Zersto-
rung zu schiitzen.

Zukiinftige Entwicklung
der Frequenzumrichter

Die Zukunft der Frequenzum-
richter verspricht einen noch
stirkeren Einsatz der Techno-
logie. Vor allem die Diskussion
um effiziente Energienutzung
fithrt zu einer Beachtung der
Lebenszykluskosten des Ge-
samtsystems sowie des Wir-
kungsgrads der -eingesetzten
Antriebslosung. Und da bringt
die elektronische Drehzahlrege-
lung erhebliche Vorteile.
Allerdings birgt der verstéirk-
te Einsatz dieser Geriéite auch
eine Gefahr: Die Riickwirkungen
in Form von Oberwellenbelas-

-4

-

tungen des Versorgungsnetzes
gefidhrden die Netze. Daher sind
MaBnahmen, diese Belastung
zu reduzieren, notwendig, bei-
spielsweise durch den Einsatz
aktiver oder passiver Netzfilter.

Im Bereich der Funktionali-
tét findet in den néchsten Jah-
ren eine weitere Integration
von Steuerungsaufgaben und
Sicherheitsfunktionen in einen
intelligenteren Antrieb statt.
Daneben wird fiir den Anwen-
der in Zukunft ein weiteres
Feld von Interesse sein: Der
zunehmende Einsatz von Di-
rektantrieben wie permanent
erregte Synchronmotore oder
auch Torque-Drive-Motore. Hier
sind dann Konzepte gefragt, die
den Standard Asynchronmotor
genauso ansteuern und regeln
konnen, wie diese Motortypen.
Denn nur so ldsst sich Schu-
lungsaufwand, Wartungs-Know-
how und Ersatzteilhaltung mit
iiberschaubarem, wirtschaftlich
sinnvollen Aufwand umsetzen.

m Kontakt:

Frank Jiingst

Danfoss GmbH, Offenbach
Tel.: 069/8902-0

Fax: 069/8902-106
vlit@danfoss.de
www.vlt.de

© jala/photocase

Die Photonfocus CMOS-Kamera
MV-D1024E-PP01-40-CL.  mit
Pixel-Professor-Technologie

richtet sich an alle, die auf eine
Echtzeit-Bildvorverarbeitung in
der Kamera angewiesen sind.
Durch die Bildvorverarbeitung
im FPGA der Kamera wird die
Abhéngigkeit zu spezialisierten
Framegrabbern oder anderen
Hardware-Beschleunigern ge-
l6st. Ein weiterer Vorteil der
Bildvorverarbeitung in der Ka-
mera ist die drastische Reduzie-
rung der CPU Last. Daraus er-
geben sich schnellere Systeme,
d.h. hohere Bandbreiten sind
moglich, oder mehr Rechen-
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zeit, um im gleichen Zeitraum
komplexere Algorithmen fiir ein
besseres Endresultat implemen-
tieren zu konnen. FPGA-Tools
und Programmierkenntnisse
sind keine Voraussetzung fiir
eine erfolgreiche Arbeit mit der
Pixel-Professor-Kamera.

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

Ultraschallsensor mit
hoher Genauigkeit

Mit der T30UX-Reihe stellt

Turck neue U-Gage-Ultra-
schallsensoren vor, die dank
eines leistungsfihigen Schall-
wandlers und einer integrier-
ten Temperaturkompensation
deutlich genauere Messwerte
liefern als vergleichbare Pro-
dukte. Die IP67-Sensoren mit
Erfassungsreichweiten von bis
zu 3 m eignen sich dank kurzer
Blindzonen von nur 10% der
Maximalreichweite fiir Anwen-
dungen in der Automobilpro-

duktion (z.B. Glaserkennung),
in der Papier verarbeitenden
Industrie (z.B. Durchhangkont-
rolle), fiir Fiillstandsmessungen
im Pharmasektor und zahlrei-
che weitere Branchen. Die von
Banner entwickelten Reflexi-
onstaster verfiigen iiber einen
weiten Betriebstemperaturbe-
reich von -40 bis +70 °C und
sind fiir besonders raue Umge-
bungen auch mit teflonisierten
Schallwandlerflichen und Ein-
bauflanschen erhiltlich.
m Hans Turck GmbH & Co. KG

Tel.: 0208/4952-0

more@turck.com

www.turck.com

Achema:

Halle 10.2, Stand K44-N45;
Halle 10.2, Stand D3-E8

chemanager@gitverlag.com
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n den letzten Jahren haben

Unternehmen mit bisherigem

Schwerpunkt in der Fertigungs-
automatisierung ihre Strategie erweitert
in Richtung der Automatisierung verfah-
renstechnischer Prozesse. Sie sind damit
in eine andere Welt von Anforderungen
eingetreten und haben sich auch mit
vollig unterschiedlichen Kundengruppen
auseinander zu setzen. Ziel war es, die
Synergien aus beiden Industrien zu nut-
zen, um Kostenvorteile zu realisieren und
Anwenderproduktionen iibergreifend zu
automatisieren und damit Kundennut-
zen — zumindest fiir Hybridindustrien —
zu ermdglichen. Ist die Umsetzung dieses

Zieles moglich?

Eine nicht unerhebliche Anzahl
von Unternehmen hat in den
letzten Jahren eine Ergidnzung
ihrer strategischen Ausrich-
tung dahingehend vorgenom-
men, dass sie neben ihrem
Kerngebiet der Lieferung von
Komponenten und Systemen
fiir die Fertigungsautomatisie-
rung (FA) auch entsprechende
Anwendungen fiir die Prozess-
automatisierung (PA) im Markt
anbieten. Der Bereich dieser
Firmen reicht dabei von Leitsys-
temanbietern wie z.B. Rockwell
iiber Anbieter fiir Einrichtungen
zur Signalumformung wie z.B.
Turck bis hin zu Anbietern fiir
Losungen im Feld wie z.B. Festo.
Die Motivation fiir diesen Schritt
ist klar. Neben der gro3eren Un-
abhéngigkeit von konjunkturel-
len Schwankungen in einem der
Industriebereiche, die sich gera-
de auch im aktuellen konjunk-
turellen Umfeld als vorteilhaft
herausstellt, werden von diesen
Unternehmen auch Kostenein-
sparungen in F&E, Produktion,
Vertrieb, Marketing und Logis-
tik erwartet. Weiterhin ist der
PA Markt anndhernd doppelt so
grof3 wie der FA Markt und wird
in den nédchsten Jahren auch
noch deutlich stdrker wachsen.
Diese vergleichenden Daten der
Mirkte sind schon ldnger beob-
achtbar, die aktuelle konjunktu-
relle Situation in der FA, speziell
der Automotive Industrie, wird
die Relation der Mérkte zukiinf-
tig sicher noch vergroBern in
Richtung groBerer Anteile der
PA. Die Unternehmen erwarten
deutliche Zuwachsraten durch
den Eintritt in diese ,neuen‘ In-
dustriesegmente. Eine Heraus-

Dr. Eckhard Roos,
Leiter Prozessautomation, Festo

forderung wird die Umsetzung
der Strategie sein, neben der
Ausriistung von diskontinuier-
lichen Produktionsprozessen
der Fertigungsindustrie auch
Produkte und Losungen fiir die
Automatisierung von kontinu-
ierlichen und Batchprozessen
der Prozessindustrie fiir die
Mirkte bereit zu stellen.
Warum ist dies eine Heraus-
forderung? Auf der einen Seite
lassen sich Maoglichkeiten der
Ausschopfung von Synergien
in Bezug auf Entwicklung, Fer-
tigung, Vertrieb und Logistik
durch Gemeinsamkeiten von
FA und PA erwarten, auf der
anderen Seite sind aber In-
vestitionen in den genannten
Bereichen erforderlich, da sich
beide Industrien doch in we-
sentlichen Merkmalen klar un-
terscheiden. Eine detaillierte
Betrachtung der Anforderungen
beider Mérkte zeigt gravierende
Unterschiede, die eine schnel-
le Realisierung von Synergien
fraglich erscheinen lésst.
Wihrend z.B. die Produkti-
onen der Fertigungsindustrien
in der Regel kompakte Anlagen
in Gebduden sind, haben grof3e
Anlagen der Prozessindustrie
manchmal rdumliche Ausdeh-
nungen von iiber 100 m in der
Ebene und sind als Outdoor An-
lagen ausgefiihrt. Aus letzterem
folgt, dass Produkte der PA ent-
sprechenden Umwelteinfliissen
gerecht werden miissen, die sich
z.B.in Anforderungen der Abde-
ckung groBerer Temperaturbe-
reiche, Korrosionsbestéindigkeit,
Schutz vor unbeabsichtigtem
Betétigen durch Tiere dulern.
Letztere Anforderungen aus
dem Bereich der PA - z.B. die
Sicherung von Handbetétigun-
gen gegen unbeabsichtigte Ak-
tivierung durch Biren oder das
Ablesen von Stellungsanzeigen
aus dem Hubschrauber bei der
Automatisierung von Pipelines
- sind in der FA nicht zu beob-

Synergien nutzen

achten. Weitere divergierende
Anforderungen resultieren aus
der unterschiedlichen Produk-
tionscharakteristik. Wéhrend
Komponenten und (Handlings)
Systeme der Fertigungsindust-
rie stindig in Bewegung sind,
kann es bei Kontianlagen der
Prozessindustrie vorkommen,
dass Medienventile iiber Tage,
Wochen und gar Monate in ei-
ner Stellung stehen. Die Anfor-
derungen an die Lebensdauer
von Komponenten, d.h. die mi-
nimal zu erreichende Haufigkeit
der Schaltzyklen ist bei weitem
nicht so hoch wie in der FA. Im
Fall der Anforderung, also des
Schaltens des Medienventils,
muss dieses aber schalten und
darf nicht aufgrund der langen
Stillstandzeit festsitzen. Hier
zeigen sich wesentliche Unter-
schiede zwischen FA und PA,
die sich natiirlich in Entwick-
lung, Konstruktion und in der
Auswahl von Materialien der
Komponenten niederschlagen.

Weitere Unterschiede liegen
in der Auslegung und Umset-
zung von Systemen zur Reali-
sierung der Anlagensicherheit,
die wegen der grioferen zu
erwartenden Schadensaus-
maBe im Storungsfall bei der
PA deutlich komplexer sind als
bei der FA. Zusitzlich sind so-
wohl bei der Projektierung der
Anlagen der Prozessindustrien
als auch im spiteren Betrieb
Anforderungen verschiedener
Segmente von PA individuell
bei der Auswahl von Kompo-
nenten und der Auslegung von
Systemen zu beriicksichtigen,
z.B. die Regularien der FDA
und GAMP fiir Anlagen der
Biotech- und Pharmaindustrie,
mit den entsprechenden Anfor-

derungen an die Nachverfolg-
barkeit sidmtlicher Parameter
und Merkmale der Produktion
einer Charge, oder Anforderun-
gen des Explosionsschutzes bei
Anlagen im Segment Petroche-
mie und Oil&Gas, die — und dies
kommt noch erschwerend hinzu
- regional unterschiedlich sein
konnen.

In Bezug auf die Automatisie-
rungskonzepte sind die Anfor-
derungen ebenfalls gravierend
unterschiedlich. Die Prioritdten
liegen bei Losungen der FA im
Wesentlichen auf der Verarbei-
tungsgeschwindigkeit, der Auf-
wandsminimierung von Umriist-
zeiten wegen kiirzerer Produkt-
lebenszyklen, der horizontalen
und vertikalen Integrierbarkeit
von Losungen speziell bei der
Verzahnung von Antriebs- und
Steuerungskomponenten und
auf absoluten Kostenminimie-
rung. Die Prioritdten der PA lie-
gen in den Bereichen Sicherheit
und Verfiigharkeit der Anlagen,
Life Cycle Kostenminimierung
unter Betrachtung des Inves-
titionsschutzes. Letzteres hat
dem langen Lebenszyklus von
Produktionsanlagen Rechnung
zu tragen, der bis zu 25 Jahren
betragen kann. Dies stellt deut-
lich hohere Anforderungen an
Komponenten, Ersatzteilbereit-
stellung, Kompatibilitdt von Pro-
dukten und Migrationsfihigkeit
von Automatisierungslosungen
etc. fiir Anlagen der PA.

Bei so klaren Unterschieden
zwischen den Anforderungen
beider Industrien kommt die
Frage auf, wo liegen eigentlich
wirkliche Chancen fiir Herstel-
ler und Anwender bei einem
Zusammenwachsen der Tech-
nologien beider Welten? Auf

Prozess-Druckmittler fiir hohe Temperaturen

Die Prozess-Druck-
mittler der Baurei-
he D900 von Bau-
mer eignen sich fiir
Hochtemperaturan-
wendungen bis zu
400 °C. Sie wurden
insbesondere fiir die
chemische und petro-
chemische Industrie
entwickelt und bieten
Druckmessumfor-

mern einen zuver-
ldssigen Schutz vor

'ﬂ

aggressiven Messstof-
fen. Sie sind mit einer
-1 Vielzahl unterschiedli-
' cher Flansche geméif3
den ISO-Normen oder
ANSI-Standards erhilt-
lich. Sie eignen sich fiir
die Absolut-, Relativ-
oder Differenzdruck-
messung an viskosen
und korrodierenden
Messstoffen bei Pro-
zesstemperaturen von
-40 °C bis +400 °C. Die

Gerite sind fiir einen Druckbe-
reich von 10 mbar (Relativ-, Dif-
ferenzdruck) bzw. 50 mbar (Ab-
solutdruck) bis maximal 100 bar
ausgelegt. Das Gehiuse ist aus
geschmiedetem Edelstahl gefer-
tigt. Je nach Ausfiihrung besteht
die Membrane aus Edelstahl,
Hastelloy, Uranus oder Tantal.

m Baumer Bourdon-Haenni GmbH
Tel.: 0711/5035-0
info.de@baumerprocess.com
www.baumerprocess.com

Kurze Lieferzeiten fiir Druck- und Temperatur-Messumformer

Emerson Process Management
bietet mit dem ,Quick Ship“-
Service fiir ausgewihlte Rose-
mount Druck- und Temperatur-
Messumformer ein Programm,
das dringenden Bedarf erfiillt,
wenn Standard-Lieferzeiten zu
nicht akzeptablen Verzogerun-
gen oder zu Produktionsverlus-
ten fithren wiirden. Der neue
Service ist vorerst fiir Kunden
in Deutschland, Frankreich und
Grofbritannien verfiigbar, er
wird auf andere europiische
Linder erweitert werden. Mit
Quick Ship ist es moglich die Um-
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former innerhalb von zwei Ta-
gen nach Eintreffen des Auftrags
zusammengebaut, kalibriert und
versandfertig bereitzustellen. Im
Programm sind alle Rosemount
Standardprodukte fiir Druck
und Temperatur enthalten, ein-
schlieBlich Ventilblocken und
Temperatur-Sensoren.
m Emerson Process Management GmbH & Co. OHG
Tel.: 06055/884 204
info.de@emerson.com
www.emersonprocess.de

Achema:
Halle 10.2, Stand K44-N45

Wie Fertigungs- und Prozessautomatisierung einander unterstiitzen konnen

Produktebene ist es moglich,
Produkte, die fiir die FA entwi-
ckelt wurden, ohne Modifikation
fiir Anwendungen der Prozess-
industrie zu iihernehmen. Hier
sind beispielsweise zu nennen
Schwenkantriebe oder Linear-
antriebe, sowie Schaltschrank-
I6sungen mit Ventilinseln fiir
Anlagen, die keinen Anforde-
rungen an z.B. Explosionsschutz
unterliegen. Damit sind wesent-
liche Segmente — wie z.B. der
Bereich Wasser/Abwasser, Bio/
Pharma und Food bereits jetzt
durch Hersteller dieser Produk-
te und Losungen adressierbar.
In den genannten Marktseg-
menten sind aber immer auch
Anlagenteile vorhanden, die
speziellen Anforderungen der
PA unterliegen wie z.B. dem Ex-
plosionsschutz. Beispiele hierfiir
sind Faultiirme in Abwasser-
anlagen oder in ausgewéhlten
Féllen auch Anlagenteile des
Segmentes Bio/Pharma (Prima-
ry Production) und Feinchemie.
Zur Realisierung einer One-
Stop-Shop Funktion mit dem
entsprechenden Kundennutzen
ist es fiir Hersteller unerlésslich,
wesentliche Entwicklungsvor-
haben zu initiieren, die Liicken
im Produktportfolio schlieen.
Diese Liicken sind wie erwédhnt
naturgemél3 vorhanden, da es
spezielle PA Charakteristika wie
z.B. den Explosionsschutz in der
FA nicht gibt. Weiterhin wird die
Adressierung von Segmenten
ermoglicht, deren Produktmerk-
male durch diese speziellen An-
forderungen dominiert werden.
Hierzu zdhlen beispielsweise
die Segmente Petrochemie, Re-
fining und Oil&Gas.

Welchen Nutzen hat der An-
wender von einem Zusammen-
wachsen der Technologien? Ne-
ben der Realisierung von Ska-
leneffekten in der Produktion
bedingt durch die Adressierung
zusétzlicher Marktsegmente ha-
ben hier zunéchst Hybridindus-
trien deutliche Vorteile iiber alle
Phasen des Projektes. Die Pro-
duktion wird iibergreifend, d.h.
Primary und Secondary Produc-

tion sind mit einer Technologie
ausgeriistet, in diesem Fall mit
Festo Ventilinseln. Im Bereich
der Primary Production wer-
den diese in Edelstahlgehiuse
in die Produktion eingebracht,
in der Secondary Production
ist es moglich wegen des aus-
reichenden IP Schutzes, diese
ohne weitere Gehduse direkt
in die Verarbeitungsmaschinen
zu integrieren. Die durch die-
se Standardisierung iiber die
charakteristischen PA und FA
Produktionsabschnitte verbun-
denen Vorteile fiir den Anwen-
der sind in allen Phasen des Life
Cycles quantifizier, z.B. durch
reduzierten Beschaffungsauf-
wand in der Engineeringphase
und schnellere Inbetriebsetzung
durch Nutzung standardisier-
ter Technik. Die wesentlichen
Vorteile fiir den Anwender er-
geben sich aber iiber den lan-
gen Zeitraum des Betriebes der
Anlage. Bei standardisierter
Technologie sind hier deutliche
Reduzierungen zu erwarten bei
Aufwendungen fiir Trainings
des Wartungspersonals, Ersatz-

Kiirzere Zeiten zur Stérungsfin-
dung und -beseitigung fithren zu
niedrigeren Stillstandzeiten, die
gleichbedeutend sind mit hohe-
rer Produktivitit der Anlage und
besserer Wetthewerbsféihigkeit
des Anwenderproduktes in des-
sen Marktsegment. Neben den
beschriebenen Anwendungen
werden zukiinftig auch Losun-
gen fiir Diagnose und vor allem
auch einheitliche Busprotokolle
innerhalb der verwendeten Au-
tomatisierungssysteme zusétzli-
che Kosten- und Nutzenvorteile
innerhalb der PA und FA Welt
erwarten lassen, so dass die
Antwort auf die Uberschrift die-
ses Beitrages klar ist: Es wéchst
zusammen, was zusammen ge-
hort.

m Kontakt:
Dr. Eckhard Roos
Festo AG & Co. KG, Esslingen am Neckar
Tel.: 0711/347-76004
Fax: 0711/347-5476004
ecrs@de.festo.com
www.festo.com

teilhaltung und Instandhaltung. Achema: Halle 8.0, Q15-R16

PROFITRACE 2

Mit dem PA Oszilloskop
kann die komplette Installation gemessen werden:

- Misst Speisesignal + Kommunikationssignal
- Zeigt Rauschen + Stoérsignale an

- Erweitertes Reporting
- Erkennt Abschlusswiderstande

ProfiTrace 2, das vollstandigste PROFIBUS Tool,

www.procentec.de

das es je gab.

info@procentec.de

chemanager@gitverlag.com
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Die Spannung steigt

a die Telekom zum 30. September

alle analogen Standleitungen

gekiindigt hat, miissen die bishe-
rigen Nutzer auf alternative Losungen umstei-
gen. Betroffen sind vor allem Anlagen, die aus
der Ferne iiberwacht und gesteuert werden. Da
die zu ersetzenden Leitungen oft in struktur-
schwachen Gebieten liegen, ist meist auch kei-
ne digitale Standleitung verfiigbar, die kiinftig
genutzt werden konnte. Doch der Umstieg kann
mehr sein als der schlichte Ersatz der bisherigen

Leitung.

Nach dem 30. September steht das
Kommunikationsmedium  analoge
Standleitung nicht mehr zur Verfii-

gung. Dennoch muss die Uberwa-
chung der Anlagen in entlegenen
Gebieten iibergangslos weiter arbei-
ten. Es gilt also dringend, passende
Alternativlosungen zu finden und in
die Anlage zu integrieren.

Gerade in strukturschwachen Ge-
bieten konnen Anwender nach Abkiin-
digung der analogen Standleitungen
nicht einfach auf digitale Alternativen
umsteigen; diese sind meist nicht vor-
handen. Typische Beispiele finden sich
bei Deponien oder im Wasser-Abwas-
serbereich. Nutzen die zum Umstieg
gezwungenen Unternehmen die mo-
mentane Situation jedoch als Chance,
Alternativen am Markt zu vergleichen,
kann die neue Kommunikationstech-
nologie mehr sein als der schlichte Er-
satz der analogen Standleitung. Den
Experten fiir kabellose Kommunika-
tionslésung von Welotec ist die Prob-

Prozessleitsysteme
Steuerungsaufgaben
MSR- und E-Anlagen

an

Automatisierungstechnik GmbH
planung@atplan.de

+492171-764-0

lematik der abgekiindigten analogen
Standleitungen schon seit geraumer
Zeit bewusst. So stehen sie mit Bera-
tungskompetenz und verschiedenen
Losungspakten bereit.

GroBe Distanzen iiberbriicken,
Mehrwert gewinnen

Miissen analoge Standleitungen er-
setzt und Daten iiber Distanzen von
mehr als 30 km {ibertragen werden,
eignet sich die Dateniibertragung
iiber offentliche Mobilfunknetze per
GSM oder GPRS. Clevere Konzepte
wie fixed.IP ermdoglichen heute die
bidirektionale Datenkommunikation
auch mit mobilen Endgeréten. Tarife,
bei denen nach iibertragenem Daten-
volumen abgerechnet werden, halten
dabei die Kosten in einem sinnvollen
Rahmen.

Busi

Was kommt nach der analogen Standleitung?

Fiir Anwendungen mit GSM/GPRS
bieten die Miinsterldnder eine breite
Produktpalette: Effektive Gerédte zur
einfachen Ubertragung von Ein- und
Ausgangsgrolen gehdren ebenso
dazu wie batteriebetriebene Module
oder Modelle fiir spezielle Anwen-
dungen. Wer durch den Einsatz eines
Telemetriegerdts neben Dateniiber-
tragung per GPRS auch noch SPS-
Funktionalitdt gewinnen will, ist mit
Produkten der professionellen MT-1-
xx-Serie gut beraten.

Analoge Standleitungen durch
Schmalband-Datenfunk ersetzen

Losungen mit Schmalband-Daten-
funk kénnen analoge Standleitungen
in Anwendungen ersetzen, in denen
hohe Zuverléissigkeit der Dateniiber-
tragung sowie schnelle und unkom-
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PROZESSAUTOMATION

Anschliessbar an ende
4-20 mA- oder digitale Schnittstelle
Kein CO,- und H,S-Einfluss
Direktanbindung an SPS
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HAMILTON

THE MEASURE OF EXCELLENCE™

HAMILTON Bonaduz AG e CH-7402 Bonaduz ® Schweiz ® sensors@hamilton.ch e www.hamiltoncompany.com
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SUPPLY CHAIN

Supply Chain Automatisierung
Vendor Managed Inventory
Anlagen-Ferniiberwachung
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Orbit Logistics Europe GmbH

+49 2171 - 360-0
DRUCKLUFT

Die Quelle reiner Druckluft

Sorgenfrei genieBen mit PureAir von ¥

CompAir: Mit absolut reinem Einspritzwasser
zur Schmierung, Dichtung und Kiihlung bietet
CompAir als derzeit einziger Hersteller nicht
nur &lfreie, sondern 100 % reine Druckluft
geman TUV Reinraumanforderungen.

A CompAir

CompAir Drucklufttechnik GmbH
Geschéftsbereich Vertrieb Deutschland

Argenthaler Stralle 11 - D-55469 Simmern

e
o) PureAir”

Technology by CompAir

Telefon +49(0)6761832-0 - Fax +49(0)6761 832-409 k L

marketing.simmern@compair.com - www.compair.de
--"‘o_ FDE CompAir ist Mitglied im Férderverein
¥y 'L der Deutschen Ernéhrungsindustrie
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Seit 1902 produziert die 1829 gegriindete
Schniewindt GmbH & Co. KG elektrische
Heizgerdte um Luft/Gase, Flissigkeiten aller
Art und Feststoffe zu temperieren.
Insbesondere werden Gerate gefertigt, die
ihren Einsatz im explosionsgefahrdeten
Umfeld haben.

heizungstechnische Prozesslésung -
entsprechend DIN EN

60079-0
60079-7 ,Ex e"
60079-1 ,Ex d"

Schniewindt Gmbh & Co. KG, Schontaler Weg 46, 58809 Neuenrade
Tel.: +49 (0) 2392-692 0 Fax: +49 (0) 2392 692 11

Wir stellen aus: Achema - Halle 4.1 - Stand (32-(33

CHEMIKALIEN

Der Katalog!

Anorganika - Organika - Boronsauren - Fluorchemikalien
Reine und reinste Elemente - Metalle und Legierungen

in definierten Formen und Reinheiten - Nano-Pulver ;
Building Blocks - Screening-Verbindungen - Molekular-
siebe - Laborgerdte aus Platin und Platinlegierungen
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Auftragssynthesen
Besuchen Sie uns:
< ACHEMA 2009
11.-15. Mai
ch\e FT??DUF{@ Halle 6.2, Stand H38-J38
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ChemPur Feinchemikalien und

Forschungsbedarf GmbH

Riippurrer Strae 92 - 76137 Karlsruhe/Germany - Phone +49 (0) 721 9338140
Fax +49 (0) 721 472001 - info@chempur.de - www.chempur.de

CHEMIEHANDEL

. CSC () jaklechemie

Distribution - Beratung - Service

Lebensmittelchemikalien
Wir setzen MaB3stiabe

2 Spezialabfullanlage — zertifiziert nach
HACCP, ISO 22000 fur Flussigprodukte
im Lebensmittel- oder Pharmabereich

o Calciumchlorid-, und Zitronensaure-
|6sung, Glyzerin Ph.Eur., 1,2 Propylen-
glykol USP

o orginalverpackte Ware
flhrender Hersteller

CSC JAKLECHEMIE GmbH & Co. KG
D-90431 Niirnberg, Matthiasstr. 10-12
Tel.: +49 (0) 9 11/3 26 46-0

Fax: +49 (0) 9 11/3 26 46-60
http://www.csc-jaekle.de

e-mail: chemikalien@csc-jaekle.de

plizierte Integration in bestehende
Systeme gefragt sind. Die Satel-Da-
tenfunkmodems aus dem Vertriebs-
programm der Datenfunkexperten
wurden beispielsweise speziell ent-
wickelt, um kabelgebundene serielle
Dateniibertragungen transparent per
Funk zu ersetzen. Mit ihnen ist der
Wechsel von der analogen Standlei-
tung zu einer neuen Losung also ohne
grofBen Aufwand moglich. Generell
eignet sich Schmalband-Datenfunk
fiir Ubertragungsreichweiten von 1
bis 30 km. Dank der Unabhéngigkeit
von Mobilfunknetzbetreibern stehen
auch bei Stromausfillen oder ande-
ren beliebigen Katastrophen jederzeit
und dauerhaft Messdaten zur Verfii-
gung. Aus finanzieller Sicht ist diese
Variante gut kalkulierbar, da niemals
Kosten fiir die Dateniibertragung an-
fallen.

B

P56 Petro-Service
GmbH + Co. KG
Industriestrafie 8a
614449 Steinbach/Ts.

Telefon 06171 /9750-0
Telefax 06171/5750-30

LB

WL pEg-pelroservioe. de

tauglich !

Ladungssicherungstechnik
Abt. LASITEC”
Frankfurter Strasse 493
51145 KéIn

filr 1-4 Stahlfasser auf
EUR- oder CP3 Palette

Tel. 02203 922 970
Fax 02203 922 975
info@lasitec.de
www.lasitec.de

Zertifiziert durch das

KOMPETENZ IN ROHRBUNDEL-
UND ANALYSENLEITUNGEN

Gepriifte Ladeeinheitensicherung
figr 200L-Stahlfasser auf Palette
Ein- und Mehrweg Ausfiihrung

|
o

Priiflabor, Fachgebiet Logistik, der Universitdt Dortmund
sowie das Fraunhofer Institut Materialfluss und Logistik, Dortmund

Die richtige Datenfunklésung ist je-
doch immer abhéngig von den Anfor-
derungen der jeweiligen Anwendung.
Deshalb sind auch hier verschiedene
Produkte im Angebot: vom einfachen
Einsteigermodell fiir lizenzfreie Fre-
quenzbereiche und kurze Distanzen
iiber Hochleistungsmodems, die im
lizenzierten Datenfunk sehr grofBe
Reichweiten bis zu 30 km abdecken,
bis hin zu verschiedenen OEM-Pro-
dukten.

m Kontakt:
Daniel Maurice
Welotec GmbH, Laer
Tel.: 02554/9130-0
info@welotec.de
www.welotec.de

patentiert

ANLAGENTECHNIK

Besuchen
Sie uns an der

in Frankfurt am Main
11. - 15. Mai 2009

Halle 4.1
Stand F3-G7

OHizeta

Wir haben die Lésung!

CHRIST & Zeta stehen fiir komplette Turnkey-
Lésungen fiir Liquidaprozesse in der pharmazeu-
tischen und bio-pharmazeutischen Industrie.

Sie erhalten von uns Mediensysteme fur Purified Water,
HPW, WFI und Reinstdampf sowie CIP/SIP-Systeme und
Loésungen fur pharmazeutisches Abwasser. Im Produktions-
bereich bieten wir Ihnen Ansatzsysteme und Prozessanla-
gen im Up- & Downstreambereich — alles aus einer Hand.

G

CHRIST

www.zeta.com

Evolution of Technology

Christ Water Technology Group

Christ Water Technology Group

www.christwater.com

World Class Water Technologies

chemanager@gitverlag.com
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Neue Wege gehen

erfahren der Prozessanaly-

tik (PAT) werden von Che-

mikern und Ingenieuren
zum Monitoring und zur Verbesserung
von Entwicklungs- und Produktionspro-
zessen eingesetzt. Die chemische und
pharmazeutische Industrie beschaftigt
sich seit Jahrzehnten vor allem mit der
Frage, wie man Konzentrationen im
Prozess bestimmen kann. Politik und
Forderorganisationen haben aber lange
die Bedeutung der Prozessanalytik nicht
wahrgenommen, weil sie als eine interne
Aufgabe der Industrie mit dem Ziel der

Kostenoptimierung gesehen wurde.

Verfahren der Prozessmess-
technik allgemein und der Pro-
zessanalysentechnik (PAT) im
Besonderen dienen der Erfas-
sung von GréBen, die wihrend
eines Produktionsprozesses
erforderlich sind, um diesen
zu iiberwachen oder zu steu-
ern. Dabei kommen die unter-
schiedlichsten physikalischen
und physikalisch-chemischen
Messprinzipien zum Einsatz.
Das Spektrum reicht dabei von
einfachen Messfiihlern und Sen-
soren zur Uberwachung von Zu-
standsgrofBen wie Druck, Fluss,
Temperatur oder Fiillstand etc.
bis hin zu komplexen Analy-
sengerdten zur Bestimmung
stoffspezifischer Kenngrofen.
Da die Anforderungen vor al-
lem an die Produkt- und Prozes-
squalitét stetig steigen, liegt es
nahe, nicht nur das Endprodukt
selbst zu priifen, sondern bereits
im Verlauf des Produktionspro-
zesses durch geeignete Maf-
nahmen unmittelbar die einzel-
nen Verfahrenabldufe enger zu
iiberwachen, zu optimieren und
um Kosten- bzw. Ressourcenef-
fizienz realisieren zu konnen.
Im Hinblick auf eine besonders
zeit- und prozessnahe Analytik
unterscheidet man verfahrens-
technisch nach Online- und In-
line-Verfahren. Besonders fiir
die Ermittlung stoffspezifischer
GroBen unter Nutzung etablier-
ter Verfahren der instrumentel-
len chemischen (Labor-) Analy-
tik, hat es in den letzten Jahren
zahlreiche Entwicklungen mit
dem Ziel gegeben, diese Verfah-
ren auch fiir prozessanalytische
Fragestellungen zugénglich zu
machen. Vielfach werden diese
heute im Sinne einer Online-
Prozessanalytik eingesetzt (z.B.
Online-HPLC, Online-GC, Online-
TOC etc.). Dabei sind Online-
Messeinrichtungen mit dem
Prozess verbunden und erfassen
die Messdaten vollautomatisch;
kontinuierlich oder getaktet. De-
finitionsméBig bendtigen diese
Verfahren jedoch ergéinzende
Systemkomponenten, bestehend
aus Probennahme und Proben-
aufbereitung sowie ggfs. auch
Entsorgungskomponenten.

Inline-Verfahren

Bei den Inline-Verfahren wer-
den die relevanten MessgrofSen
unmittelbar und in Echtzeit in
dem jeweiligen Prozessmedium
ermittelt; Probennahme, Pro-
benvorbereitung und Entsor-
gung konnen entfallen. Wegen
des direkten Prozesskontaktes
und infolge der schnelleren
Ermittlung der ZielgroBen eig-
nen sich die Inline-Methoden
besonders auch zur Prozess-
regelung und stellen damit so-
zusagen die ,Konigsdisziplin®
zur Prozessoptimierung dar.
Allerdings stellt die Anwendung
einer Inline-Methode hohe An-
forderungen an die zugrunde
liegende Geritetechnik. Da das
Prozessgeschehen aus analy-
tisch-chemischer Sicht selten
mit einer hinreichenden Stabi-
litdt verlduft, muss ein Inline-
Analysengerit hier ganz beson-

Dr. Heribert Hohmann, Systektum

deren Anforderungen Rechnung
tragen konnen, um eine zuver-
lissige und kontinuierliche
Analytik sicherzustellen. In der
Vergangenheit konnten beson-
ders immer wieder vor allem
spektroskopische  Verfahren
(z.B. UV oder IR-Methoden) fiir
den Inline-Einsatz modifiziert
werden und haben sich inzwi-
schen als wahre Arbeitspferde
erwiesen.

Fluoreszenzspektroskopie

Die Fluoreszenzspektroskopie
gehort seit Jahrzehnten zum
etablierten und verlédsslichen
Geridtepark der instrumentel-
len Analytik und ist gleicher-
malen in Forschungs- als auch
Betriebslaboratorien zur Be-
antwortung  anspruchsvoller
Fragestellungen und bei Uber-
wachungsaufgaben anzutreffen.
Sie gehort zu den empfindlichs-
ten Messmethoden iiberhaupt
und kommt daher beispiels-
weise vielfach als Detekti-
onsmodul in HPLC-Systemen
(Hochleistungsfliissigkeitschro-
matografie) zum Einsatz. Al-
lerdings unterliegt der Einsatz
der Fluoreszenzspektroskopie

Abb. 1: Systektum-Kontavisor

einigen grundsétzlichen
»Spielregeln“ hinsichtlich
der molekularen Struktur der
zu bestimmenden Spezies und
bedingt dadurch, dass bei der
Fluoreszenzdetektion absolute
Intensitéiten gemessen werden,
erschien bislang die Nutzung
als eigenstéindige prozessanaly-
tische Methode wenig sinnvoll.
Erst die Entwicklung der La-
sertechnik hin zum Microchip-
laser und die dadurch gegebe-
nen Moglichkeiten der Fluores-
zenzanregung durch Laserlicht
(laserinduzierte Fluoreszenz,
LIF ) sowie die Weiterentwick-
lung von Faseroptik hat den
Weg der Fluoreszenzspektro-
skopie in die Prozessanalytik
als Inline-Verfahren geebnet.
MaBgeblich hierfiir war dabei
besonders die Entwicklung
und konsequente Umsetzung
der zeitintegrierenden, laserin-
duzierten Fluoreszenzspektro-
skopie (LIF(t)). Damit ercffnet
sich jetzt vielfach ein Zugang
zur Beantwortung ungeloster
Fragestellungen bei Anwen-
dungen in Fliissigkeiten, an/auf
Feststoffen und Oberflichen in
den unterschiedlichsten Pro-
duktions- und Industrieberei-
chen, der in Echtzeit bislang
weder analytisch noch verfah-
renstechnisch moglich war. Be-
sonders in der produzierenden
und verarbeitenden, chemi-
schen Industrie und der Bio-

Matthias Aden, Faudi Aviation

technologie existieren vielfélti-
ge prozessanalytische Aufgaben
die sich, sowohl gemessen am
Kalibrier-Datenauswertungs-
und Wartungsaufwand alter-
nativer Verfahren als auch im
Hinblick auf die erforderliche
Investition mit LIF(t) weitaus
effizienter realisieren las-
sen. Dem gegeniiber steht der
Wunsch nach Mehrkomponen-
tenanalytik und weitergehen-
der Flexibilitdt sowie ein hoher
Regulationsdruck, besonders in
der Pharmaindustrie. Dort wo
LIF(t) bereits eingesetzt wird,
leistet die Technik einen ent-
scheidenden Beitrag zur Effizi-
enzsteigerung, Wertschopfung
und Kosteneinsparung in den
zugrunde liegenden Produkti-
onsprozessen. Die Erfahrung
der letzten Jahre hat iiberdies
gezeigt, dass mit der Laserin-
duktion auch Spezies zur Flu-
oreszenz angeregt und damit
grundsétzlich messbar gemacht
werden konnen, bei denen eine
Fluoreszenzaktivitit weder vor-
hergesagt noch bekannt war.
Systektum ist Patenthalter und
alleiniger Anbieter dieser Tech-
nologie und bietet fiir die Prii-
fung der Einsatzmoglichkeiten
des LIF(t)-Systems, das unter
den Produktnamen Fluovisor/
Kontavisor (Abb. 1) vertrieben
wird, stets die Durchfiihrung
einer kostenfreien Machbar-
keitsstudie an.

Grundlagen

Das Grundprinzip der laserin-
duzierten Fluoreszenzspektro-
skopie beruht auf der Absorpti-
on anregender Laserstrahlung
durch die nachzuweisende
Substanz. Die dabei von
den Molekiilen aufge-
nommene Strahlungs-
energie wird nach einer
kurzen Verzogerungszeit
im Nanosekundenbereich
wiederum in Form von Licht,
der so genannten Fluoreszenz,
emittiert. Diese Wechselwirkung
erfolgt, in Abhéngigkeit von den
beteiligten Substanzen und Un-
tergrundmedien, mit messbhar
unterschiedlichen Geschwindig-
keiten. Durch die Verwendung
von Anregungswellenlidngen im
ultravioletten Spektralbereich
werden auch Molekiile der um-

Fluoreszenzspektroskopie und Streulichtsensorik in der PAT
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gebenden Matrix, vorwiegend
organisch-chemischer Natur,
zur Fluoreszenz angeregt. Zur
signifikanten Trennung der
Spektren der nachzuweisen-
den Substanzen vom Unter-
grundsignal wird daher eine
zeitintegrierende Messung des
Abklingverhaltens der Fluores-
zenzsignale in einem geeignet
gewidhlten Wellenldngenbereich
durchgefiihrt.

Nach jeder Anregung mit ei-
nem einzelnen Laserpuls wird
dabei das Abklingverhalten der
Fluoreszenzstrahlung in zwei
geeignet positionierten Mess-
fenstern zeitintegriert als In-
tensitdtswerte I1 und I2 erfasst.
Die Auswertung als differenziel-
le GroBe (I2/11) hat den Vorteil,
dass Storungen oder systembe-
dingte Schwankungen, die sich
auf das gesamte Abklingverhal-
ten der Fluoreszenzintensitit in
gleicher Weise auswirken, kei-
nen Einfluss auf das Analyse-
ergebnis haben. Diesem Aspekt
kommt bei prozessanalytischen
Inline-Anwendungen besondere
Bedeutung zu. LIF(t) wird stets
durch eine entsprechende ver-
fahrentechnische  Auslegung
der verwendeten Messkopfe mit
Faseroptik fiir die Messung in
Fliissigkeiten, an Pulvern oder
zur Reinheits- und Beschich-
tungsiiberwachung, an metal-
lischen und polymeren Ober-
flichen anwendungsspezifisch
angepasst. Der jeweilige Mess-
kopf enthélt dabei keinerlei ak-
tive Bauelemente und ist damit
fiir den Einsatz in rauen bzw.
anspruchsvollen Umgebungsbe-
dingungen, speziell auch in ex-
plosionsgefihrdeten Bereichen,
geeignet.
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Luftfahrt trifft Chemie

Sensoren-Systeme werden
meist inline eingesetzt und
dienen iiberwiegend der Er-
fassung physikalischer Pro-
zesskenngroBen. Aber auch
bei den stoffspezifisch ausge-
legten Verfahren gibt es neue
Entwicklungen, zum Beispiel
den Streulichtsensor Afguard
des Herstellers Faudi. Dabei
handelt es sich um einen Bre-
chungsindex getragenen Streu-
lichtsensor zur Messung der
partikuldren Verunreinigung
in Zweiphasengemischen, ins-
besondere mit Blick auf eine
niedrig konzentrierte, zweite
Fliissigphase. Entwickelt wur-
de der Sensor speziell fiir den
Bereich der Luftfahrt, um den
hohen Sicherheitshediirfnissen

£
i

im Bereich der Qualititssiche-
rung und Riickverfolgbharkeit
Rechnung zu tragen und zeich-
net sich durch ein sehr schnel-
les Ansprechverhalten, hochs-
te Genauigkeit und Zuverlés-
sigkeit, gepaart mit einfacher
Installierbarkeit in bestehende
Systeme aus. Hierdurch werden
entscheidende Kosten-Nutzen-
Vorteile eroffnet. Zum Einsatz
kommt der Sensor bei der si-
cheren Detektion von freiem
Wasser in Flugzeug-Kraftstof-
fen und kann auf Grund seines
innovativen optischen Kon-
zeptes sehr schnell an andere
bindre Gemische verschiede-
ner Kohlenwasserstoffe ange-
passt werden. Dieses pradesti-
niert ihn fiir eine Vielzahl von
Messaufgaben im Bereich von
Zweiphasen Fliissigkeitsgemi-

schen. Somit ist es gelungen,
die hochsten Sicherheitsan-
forderungen und Testkriterien
der Luftfahrtindustrie auch fiir
das breite Feld der industriel-
len Analysemesstechnik im Be-
reich der chemischen Industrie
zu eroffnen.

m Kontakt:
Dr. Heribert Hohmann
Systektum GmbH, Datteln
Tel.: 02363/728 619
Fax: 02363/728622
h.hohmann@systektum.de
www.systektum.de

Matthias Aden

Faudi Aviation GmbH & Co KG, Stadtallendorf
Tel.: 06428/4465-212

Fax: 06428/4465-221
m.aden@faudi-aviation.com
www.faudi-aviation.com

Sie benédtigen spezielle
Technikums-Dienstleistungen?

Von Pilotanlagen bis Glastechnik — wir machen’s méglich.
Sie suchen nach speziellen Laborglasapparaten in passgenauer Ausfiihrung? Gerne. Oder mochten Sie lhre
Pilotanlage von Spezialisten konzipieren lassen? Das kénnen wir. Auch erfahrenes Personal fir den kontinuier-
lichen Betrieb Ihres Technikums kénnen Sie von uns haben. Wir von Technion unterstiitzen Sie bei der Entwicklung
von Herstellungsverfahren und bei der Produktentwicklung und verwirklichen lhre Wiinsche so maf3geschneidert
wie nur mdglich. Fur die chemische Industrie und insbesondere fiir Kunststoffhersteller. Unser Leistungsspektrum
ist einzig auf lhre Bedirfnisse ausgerichtet. Egal wann und in welchem Umfang Sie einen umsetzungsstarken
Partner fir lhre Technikumsaktivitaten benétigen - nehmen Sie Piloting Excellence bei uns einfach wortwortlich.
Sprechen Sie uns an: 069 305-80 350, info@technion-gmbh.com, www.technion-gmbh.com

echnion
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Pilotanlagen

Scale-Up Batch-to-Conti

Glastechnik 1

Piloting Excellence
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Achema: Halle 5.0, Stand B14-B16

chemanager@gitverlag.com
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Mehr als Grenzwertbestimmung

rozessanalytik, das ist nicht

nur pH-Messung und Trii-

bungshestimmung, sondern
auch die Bestimmung der Zusammen-
setzung von Stoffstromen. Kaum jemand
schreibt der Prozessanalysentechnik
(PAT) die Eigenschaft einer zentralen
Stellschraube zur Effizienzsteigerung in
der Produktion zu. Dr. Martin Gerlach,
Leiter Prozessanalysentechnik bei Bayer
Technology Services, sieht das Potential
der Prozessanalytik weit unterschatzt. Im
Gesprach mit dem CHEManager begriin-
det er diese Einschatzung und erklart,
wie man dieses Potential nutzen kann.

Die Fragen stellte Carla Scherhag.

CHEManager: Herr Dr. Gerlach,
Prozessanalytik als Baustein
zur Effizienzsteigerung. Das er-
schlieft sich nicht sofort. Wie
kann das funktionieren? Welche
Rolle spielt die PAT?

M. Gerlach: Die Herstellungspro-
zesse in der chemisch-pharma-
zeutischen Industrie sind durch
Stoffumwandlungs- und Trenn-
prozesse gekennzeichnet. Des-
halb sind in der Prozessindust-
rie Stoffstrome in einer Vielzahl
von Apparaten verschaltet und
dndern kontinuierlich ihre Zu-
sammensetzung, um am Ende
Produkte bestimmter Qualitét,
wie zum Beispiel Reinheit von
Wirkstoffen oder Transparenz
bei bestimmten Polymersorten,
zu erzeugen. Die Prozessanaly-
tik ist daher fester Bestandteil
der Qualitétssicherung.

Bei Analytik dachte man doch
Jfriiher an genau definierte Mess-
bedingungen in einer Laborum-
gebung. Was hat sich seitdem
gedindert?

M. Gerlach: Wihrend die klassi-
sche Analytik im Labor stattfin-
det, geht heute der Trend mehr

Dr. Martin Gerlach, Leiter Prozessanalysen-
technik bei Bayer Technology Services

und mehr dahin, die Zusam-
mensetzung der Stoffstrome
online im Feld zu bestimmen.
Obwohl Analysatoren sehr viel
komplexer sind als Temperatur-
und Drucksensoren im Feld,
sind die Analysentechnik und
der Bau geeigneter Messzellen
heute soweit fortgeschritten,
dass Online- bzw. Inline-Mes-
sungen vielfach moglich sind.
Ihr Einsatz steigert die Pro-
duktivitit durch die Maximie-
rung von Ausbeute, Kapazitit
und Materialfluss, und zugleich
sind sie Voraussetzung fiir eine
nachhaltige Minimierung des
Ressourcen- und Energiebe-
darfs. Denn erst mit der Online-
Analytik ldsst sich die néchste
Stufe der Prozessoptimierung
erklimmen, so dass Anlagenfah-
rer oder moderne Regelungs-
konzepte die ,Komfort-Zonen*
der bisherigen Prozessfiihrung
in einen Wertschopfungsbeitrag
umwandeln konnen. Sie sehen,
es gibt hier gleich mehrere Stel-
len, wo die Hebel zur Kostenre-
duktion und Effizienzsteigerung
angesetzt werden kénnen, und
die Daten der Prozessanalytik
stehen am Beginn der Informa-
tionskette.

Worauf kommt es bei diesen He-
beln an?

M. Gerlach: Um die effizientes-
ten Hebel zur Optimierung
eines Produktionsprozesses

Kostenreduktion und Effizienzsteigerung durch Prozessanalytik

zu finden, braucht man neben
technischem Verstindnis und
betrieblicher Erfahrung auch
einen geeigneten Werkzeug-
kasten, um Prozessdaten kon-
tinuierlich zu erfassen und zu
bewerten. Entscheidend sind
nach unserer Erfahrung immer
die Schnittstellen. Wahrend z.B.
frither in der Qualitdtssicherung
die Schnittstelle fast ausschlief3-
lich im Labor lag, riickt durch
die vermehrte Installation von
Online-Analytik die Qualitéts-
sicherung immer nédher an den
Prozess. Im Grunde gibt es zwei
entscheidende Schnittstellen,
um Online-Analytik erfolgreich,
d.h. fiir den Kunden kostenspa-
rend, einzusetzen: Die stoffli-
che Anbindung an den Prozess
und die effiziente Anbindung
des Analysators an ein Pro-
zessleitsystem. Deshalb ist es
von groBBem Vorteil, wenn Sie
Mitarbeiter haben, die sowohl
die chemisch-analytische Seite
eines Anwenderproblems ver-
stehen als auch die mess- und
-regelungstechnische Kompe-
tenz haben, die Online-Analytik

mit Bayer Material Science
entwickelt haben, oder unsere
Aktivitdten mit Ehrfeldt Mikro-
technik oder mit Zeptosens Bio-
analytical Solutions. Und gerade
im Bereich Prozessmesstechnik
konnen wir einige erfolgreiche
Produkte wie SpectroBay, Bay-
chroMAT, UViVatec, BaycorrX-
Xion vorweisen. Unsere Stérke
ist es, unsere Kompetenz zu
biindeln und fiir den Anwen-
der auf den Punkt zu bringen.
Denn der Erfolg der BTS griin-
det nicht zuletzt auf der Kre-
ativitit unserer Mitarbeiter.
Wir sind eben auch eine Brain
Company, d.h. wir sind in der
Lage unsere Erfahrung kreativ
in kundenspezifische Losungen
umzusetzen.

Welche Voraussetzungen miis-
sen Ihre Mitarbeiter erfiillen, um
diese Kreativitdit im Sinne Ihrer
Kunden zu entfalten?

M. Gerlach: In fachlicher Hinsicht
hat die Prozessanalytik immer
schon die Kompetenzen Che-
mie, Physik und Elektrotechnik

»Prozessanalysentechnik ist die
Schnittstelle zwischen Herstellprozess und
Produktqualitdt.”

umzusetzen. Unsere Ingenieure
und Techniker sind durch ihre
langjdhrige Erfahrung in der
Lage, maf3geschneiderte Losun-
gen zu entwerfen und diese vor
Ort zu installieren und nachhal-
tig zu betreuen.

Dann sehen Sie in Ihrer Geschich-
te als Tochterunternehmen eines
der grifiten Chemiekonzerne ei-
nen Ihrer Erfolgsfaktoren?

M. Gerlach: Ja, denn wir bringen
bei Bayer Technology Services
Jahrzehnte Prozesserfahrung
und Expertenwissen zusammen
und sind zugleich innovativ. Be-
lege hierfiir sind etwa die indus-
trielle Herstellung von Carbon
Nanotubes, die wir zusammen

eine neue Identitat.

Unser Ziel

Monitoring.

m Schwingungsmesstechnik
m Walzlageriberwachung
m Betriebswuchten

m Schulung, Seminare

B Briiel&KjzerVibroGmbH
Leydheckerstra3e 10
64293 Darmstadt u
Deutschland
Tel.+49(0)61514281100
Fax:+49(0)61514281200
info@bkvibro.de
www.bkvibro.com

Das Bestreben von Briel & Kjeer Vibro ist es,
der bevorzugte Losungsanbieter im Bereich
Condition Monitoring zu sein. Unsere breite
Produktpalette steht fiir moderne, leistungsstarke Losungen auf dem Gebiet der Zustandstberwachung,
der Zustandsdiagnose, der vorbeugenden Instandhaltung und dem Betriebsauswuchten von Maschinen.
Mit einer grof3en Vielfalt an Sensoren, Installationszubehor, Messgerdten, Zustandstberwachungsanla-
gen und Dienstleistungen haben wir stets die richtige Losung fiir Applikationen im Bereich Condition

Bruel & Kjeer Vibro

Aus dem Zusammenschluss der bekannten
Unternehmen Briiel & Kjaer Condition Monito-
ring und Schenck Vibro entstand die heutige
Briiel & Kjeer Vibro. Die beiden Unternehmen
greifen auf eine lange und stolze Vergangen-
heit zurtick und geben Bruel & Kjaer Vibro
nicht nur einen neuen Namen sondern auch

Condition Monitoring

m Konventionelle und diagnostische Maschineniiberwachung
m Schwingungsdiagnose als Dienstleistung
m Beratung, Engineering, Inbetriebnahme

ZentralesVertriebsbiiro
SibyllastraBe 9

45136 Essen
Tel.:-+49(0)2018943290
Fax:+49(0)2018943292
www.bkvibro.de

Briiel & Kjar Vibro
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vereint, daran hat sich bis heute
nichts geédndert. Das hei3t, wir
suchen Mitarbeiter und Mitar-
beiterinnen, die durch ihren
Werdegang idealer Weise zwei
dieser Bereiche gut abdecken
und bereit sind, ihren Hori-
zont auch noch fiir das dritte
Fachgebiet zu erweitern. Hin-
zu kommt noch die ganze IT-
und Kommunikationstechnik
und der Umgang mit moder-
nen Software-Werkzeugen, um
Prozessdaten zu sammeln, zu
analysieren und zu verwerten.
Von dieser Vielfalt an Kompe-
tenz profitieren unsere Kunden,
weil unsere Mitarbeiter vor Ort
als kompetente Ansprechpart-
ner fiir Betriebsleiter, fiir PLT-
Ingenieure und Laborleiter glei-
chermaBen auftreten konnen.
Denn die Prozessanalysentech-
nik ist quasi die Schnittstelle
zwischen Herstellprozess und
Produktqualitédt. Unsere Mitar-
beiter und Mitarbeiterinnen ha-
ben in Sachen Prozessanalytik
nicht nur eine breite Methoden-
kompetenz, sondern sie wissen
auf Grund ihrer Erfahrung auch
welche Methode bei welchem
Apparat an welchem Ort wie
einzubauen ist, damit eine op-
timierte Prozessfiihrung nach-
haltig erfolgreich wird. Thre
kommunikativen Féhigkeiten
weiter zu entwickeln, ist uns
ein besonderes Anliegen. Denn
ohne eine geeignete Kommuni-
kationskultur, ohne entwickelte

Prozessanalysentechnik ist eine zentrale Stellschraube zur Effizienzsteigerung in der Produktion.

,Soft Skills“ wie man heutzuta-
ge sagt, konnten wir auch nicht
in dem MaBe erfolgreich sein.

Und welche innovativen Trends
sehen Sie in der Prozessanaly-
sentechnik?

M. Gerlach: Wie ich bereits an-
deutete, wird der Einsatz pro-
zessnaher Analytikmethoden
wie Online-Spektroskopie oder
Prozesschromatographie wei-
ter zunehmen. Innerhalb der
Online-Analytik ist jedoch auch
ein Trend weg von der extrak-
tiven Probennahme hin zu Mes-
sungen unmittelbar im Prozess-
strom zu beobachten, den so ge-
nannten Inline-Messmethoden.
Hier hat die Entwicklung der
durchstimmbaren Laserdioden,
deren Funktionsprinzip mole-
kiilspezifisch wirkt — daher der
Name , Tuneable Laser® — der
Prozessanalytik einen Schub
gegeben. Thre Anwendung in
der Prozessanalytik wird sich
in den nédchsten Jahren weiter
ausweiten.

Beispielsweise zur Uberwachung
der Produktqualitdit?

M. Gerlach: Ja, iiberhaupt wird
das Thema Produktqualitit im-
mer zeitnaher verfolgt. Denken
Sie nur an die PAT-Intiative
der FDA, die letztlich darauf
abzielt, von der Entwicklung
des Produktionsprozesses iiber
das Monitoring der Prozessgro-
Ben wihrend der Produktion
alle Informationen verfiighar
zu machen, um Wirkstoffe in
gleich bleibend hoher Qualitét
unter wirtschaftlichen Bedin-
gungen herzustellen. Und genau
hierfiir braucht man moderne
Online-Analytik mit entspre-

chenden  Automatisierungs-
und Regelungskonzepten. Hier
schlieBt sich im Ubrigen der
Kreis zu unserem Operational-
Excellence-Programm BayOpX.
Denn gerade in Betrieben mit
wechselnden Produktportfolios
kommt es darauf an, mit dem
ersten Batch die geforderte
Qualitét zu treffen — RFT ist hier
das Stichwort: right first time.
In solchen Vielstoffbetrieben mit
wechselnden Produkten sind

laufende Prozesse treten Kunden
an uns mit Optimierungsaufga-
ben heran, die das Ziel haben,
gerade im Bereich Instandhal-
tung von PAT-Messeinrichtungen
Kosten zu sparen. Typisch fiir
solche Fragestellungen ist, nach
einer moglichen Automatisierung
von Abldufen zu schauen, z.B. bei
Probennahme, Probenaufberei-
tung und dhnlichem, oder nach
alternativen Messmethoden zu
suchen, wo etwa durch die Um-

»In den allermeisten Fdillen Icisst sich im
Bereich Prozessanalysentechnik ein
Einsparpotential finden, das sich rasch
amortisiert.”

Planung, Rezeptursteuerungen,
die Logistik, die Dokumenten-
und Informationsverwaltung
kostenbestimmende Prozess-
schritte, so dass es sich hier
besonders lohnt, die Prozesse
zu analysieren.

Da man mit Hilfe der Prozess-
analytik nicht zuletzt die Kosten
senken kann, miissten Sie doch
zurzeit viel zu tun haben. Spiiren
Sie dennoch die aktuelle Wirt-
schaftskrise?

M. Gerlach: Wir kénnen nicht sagen,
dass die Krise bislang spurlos an
uns vorbeigegangen ist, denn wir
haben neben nahezu konjunktur-
unabhéngigen Kunden ja auch
solche, die den Wirtschaftszyklus
voll mitmachen. Deshalb spiiren
wir schon die ein oder andere
Auswirkung der Krise, wobei
hier zwischen PAT-Aufgaben
in laufenden Produktionen und
solchen in Investitionsprojekten
unterschieden werden kann. Fiir

riistung auf eine geeignete Inli-
ne-Messung der TH-Aufwand fiir
die Probenaufbereitung entféllt.
Unsere Erfahrung ist, dass sich
im Bereich Prozessanalysen-
technik in den allermeisten Fal-
len ein Einsparpotential finden
lasst, das sich rasch amortisiert.
Und natiirlich merken unsere
PAT-Planungsingenieure, dass
Investitionsprojekte auf Grund
der Wirtschaftskrise verschoben
werden. Bis jetzt wirkt das nach
Jahren mit {ibervollen Auftrags-
biichern noch entlastend, jedoch
sollte dieser Zustand nicht allzu
lange anhalten.

m Kontakt:
Dr. Martin Gerlach
Bayer Technology Services, Leverkusen
Tel.: 0214/30-21596
martin.gerlach@bayertechnology.com
www.bayertechnology.com

Achema:
Halle 10.2, Stand K3-N14
Halle 9.1, Stand B33-E36

Neue Scheibenventile

Die neuen T-smart Scheibenven-
tile von GEA Tuchenhagen wer-
den als kostengiinstiges Absperr-
organ an Ventilblocken, Paneelen
und Rohrzdunen fiir Produkt und
Reinigung eingesetzt. Vorteile
zum Nutzen des Anwenders sind
eine verbesserte Hygiene, eine
hohere Montagefreundlichkeit,
reduzierte  Reinigungszyklen,
kiirzere Montage- und War-
tungszeiten und dadurch mehr
Wirtschaftlichkeit der Prozessan-
lage durch verldngerte Produkti-
onszeiten. Eindeutig zugeordnete
Artikelnummern vereinfachen
das Auswahl- und Bestellver-
fahren. T-smart Scheibenventile
werden in den Baugréen DN
25 -DN 150 und 1 OD - 4“ OD
geliefert.

m GEATuchenhagen GmbH
Tel.: 04155/49-0
www.tuchenhagen.de

Achema:
Halle 4.0, Stand D13-G22

Kompakt und wasserdicht

Der neue Steel
S15, das neues-
te Mitglied der
Steel-Serie  von
Noax Technolo-
gies, wurde spezi-
ell fiir den Einsatz
unter  hochsten
Hygiene-Stan-

dards entwickelt.
Durch seine ro-
buste und kom-
pakte Bauweise
sowie dem glatt geschliffenen
Edelstahlgehduse ist er vor
extremen mechanischen und
chemischen Belastungen, wie
z.B. Vibration, Schock, Sduren
oder Laugen geschiitzt. Ohne
Schlitze und Fugen widersteht
der durchgehend aus lebens-
mittelechten Materialien be-
stehende S15 selbst zeitweisem
Untertauchen zertifiziert nach
Schutzart IP67. Bediener profi-
tieren von den kontrastreichen
15 Zoll-Touchdisplays, vier LED-
Sondertasten fiir Ein/Aus, Hel-

W A

ligkeit, Kontrast und Abruf der
Terminal-Betriebszustinde so-
wie 20 frei programmierbaren
Funktionstasten. Netzwerkkarte
sowie umfangreiche On-Board-
Schnittstellen fiir Wége- und
Identifikationssysteme machen
den S15 universell einsetzbar.

m NoaxTechnologies AG
Tel.: 08092/8536-0
info@noax.com
www.noax.com

chemanager@gitverlag.com
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it der Investition in eigene Ka-

pazitaten zur Energieerzeugung

erhohen wir die Attraktivitdt
des Standortes, so Dr. Roland Mohr, Geschafts-
fiihrer von Infraserv Hochst. Denn Energieprei-
se sind ein maBgeblicher Produktionsfaktor
und damit ausschlaggebend fiir die Wahl des
Ansiedlungsstandortes von energieintensiven
Prozessindustrien. Fiir Infraserv Hochst bedeutet
das, den iiber 90 Chemie- und Pharmaunterneh-
men auf dem 4,6 km? groBen Gelinde Energie
zu wetthewerbsfahigen Preisen zu liefern und
dies mdglichst unabhingig von schwankenden
Energiemarktpreisen und ohne zu gro3e Abhan-

gigkeit von fossilen Energietragern.

Deshalb investiert Infraserv Hochst
kontinuierlich in die Optimierung
und Effizienzsteigerung der Ener-
gieversorgung am Standort. Derzeit
versorgt Infraserv Hochst die rund
120 Produktionsanlagen und 800
Forschungs-, Labor- und Verwal-
tungsgebdude am Standort in ers-
ter Linie mit einem Heizkraftwerk,
das mit Erdgas und Kohle betrieben
wird. Dabei setzt man auf die Kraft-
Wirme-Kopplung, eine in der che-
mischen Industrie seit Jahrzehnten
genutzte Technologie, die angesichts
der aktuellen politischen Diskussi-
onen besonders bedeutsam ist. Im
Jahr 2004 wurde eine Gasturbine mit
40 MW elektrischer Leistung in Be-
trieb genommen, die die Effizienz der
Energieerzeugungsanlagen weiter
erhoht und eine umweltfreundliche
Energieproduktion garantiert. Die
konsequente Nutzung der Abwéirme
aus den Produktionsanlagen des In-
dustrieparks sowie der Energie, die
in den bereits bestehenden Verbren-
nungsanlagen von Infraserv Hochst
erzeugt wird, triagt zu etwa 20 % zur
Versorgung der Unternehmen mit
Prozessdampf bei — Dampf, der in
der chemischen und pharmazeuti-
schen Industrie bei Produktionspro-
zessen bendotigt wird. Auf ca. 3.000
GWh summiert sich der Jahresbedarf
des Industrieparks Hochst an Warme
derzeit — 140.000 Einfamilienhduser
konnten mit dieser Menge ein Jahr
lang versorgt werden. Der Jahresbe-

,Die Attraktivitdt des
Standortes erh6hen”

Roland Mohr, Infraserv-Geschaftsfiihrer

darf an elektrischer Energie betrigt
im Industriepark rund 2.000 GWh,
was dem Jahresverbrauch von rund
600.000 Haushalten entspricht. Der-
zeit wird der Strom zu ca. 40% im
Industriepark Hoéchst erzeugt und
zu 60% zugekauft. Durch die kon-
sequente  Kraft-Wirme-Kopplung
und die Abwidrmenutzung werden
bei der Energieerzeugung im Indus-
triepark CO,-Emissionen in einem
beachtlichen Ausmal gespart — im
Vergleich zur konventionellen Ener-
gieerzeugung rund 400.000 Tonnen
pro Jahr.

Um die Energieversorgung der
Produktionseinrichtungen im Indus-
triepark Hochst sicherzustellen, er-
weitert Infraserv Hochst die eigenen
Energieerzeugungskapazititen, wobei
der Bau der Ersatzbrennstoff-Anlage
einen wesentlichen Baustein die-
ses Konzeptes darstellt. Man
entschied sich gegen die Nut-
zung konventioneller, fossiler
Brennstoffe, da die Entwick- /
lungen der Energieméirkte
langfristig Probleme mit sich
bringen konnen. Stattdessen
setzt die Industriepark-Betrei-
bergesellschaft auf Ersatzbrenn-
stoffe (EBS), also heizwertreiche,
sortierte und trockene Bestandteilen
von Siedlungs- und Gewerbeabfillen.
Diese Materialien stehen ausreichend
zur Verfiigung und diirfen laut Gesetz

o findet der chemische Pro-

duktionssektor in Deutsch-

land Orte, die optimal an die
Verkehrsstrome zu StraBe, Wasser und Schiene
angebunden sind und die eine ausgereifte tech-
nische Infrastruktur bieten? Die Antwort war in
derVergangenheit nicht schwer zu erraten, denn
mit Stand 2007 habenssich iiber 350 auslandische
Chemieunternehmen mit mehrals 53 Mrd. € Um-
satz und fast 140.000 Mitarbeitern in deutschen
Chemieparks angesiedelt.
Der Chemiepark Marl ist der dritt-
grofite Verbundstandort in Deutsch-
land und gleichzeitig der groBte Fer-
tigungsplatz von Evonik. Er misst
650 ha, also rund 910 FuBball-
felder (!) und hat momentan
rund 10% seiner Fldche
frei. Neben etwa 900

Gebduden stehen
auf dem Gelidnde

mehr als 100 Produktionsbetriebe. Ein
insgesamt 1.200 km langes, internes
Rohrleitungsnetz ist auf Rohrbriicken
von insgesamt 30 km Lénge verlegt.
Die Verdnderungen einer globa-
lisierten Wirtschaft verlangen vom
Management strategische Weichen-
stellungen, die nicht nur die bloBe
Konkurrenzfihigkeit sichern, sondern
darauf zulaufen, den Wettbewerb mit-
zubestimmen und zu gestalten. Auch
der Chemiepark Marl, der als Kom-
plettdienstleister fiir die chemienahe
Prozessindustrie auftritt, musste sich
etwas einfallen lassen, das iiber die
Sicherstellung der Logistik und Be-
treuung seiner Kunden hinausgeht.
Zukunft hat in Deutsch-
land etwas damit zu tun,
die Konsequenzen aus
dem Wandel zur
Wissensgesell-

Rund 20 Mio. € wurden in den Neubau des Labor- und Technikumsgebaudes investiert.
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Waste to Energy

seit Juni 2005 nicht mehr unvorbe-
handelt deponiert werden. Denn in
Ersatzbrennstoffen steckt Energie,
die genutzt werden kann.

Die Ersatzbrennstoff-Anlage im
Industriepark Hochst wird eine Ge-
samtkapazitit von 675.000 Jahres-
tonnen aufweisen und pro Stunde ca.
250 Tonnen Dampf beziehungsweise
ca. 70 MW Strom produzieren. Als
Anlage mit einer ,,zirkulierenden Wir-
belschicht” wird die rund 300 Mio. €
teure EBS-Anlage im Industriepark
Hochst zu den grofften ihrer Art in
Deutschland gehoren.

Wirbelschichtfeuerung mit
integrierter Kiihlung

In der Ersatzbrennstoff-Anlage im
Industriepark Hochst kommt eine
Wirbelschichtfeuerung mit integrier-
ter Kiihlung zum Einsatz, bei dem die
EBS-Materialien in ein zirkulierendes
Wirbelbett aus Quarzsand eingetragen
werden. Diese Technologie garantiert
einen besonders hohen Ausbrand, da
sich die feinen, glithendheien Sand-
partikel mit den Ersatzbrennstoffen
und der Verbrennungsluft vermischen

Industrielle Energieversorgung im Industriepark Hochst

und ein intensiver Wiarmeiibergang
erfolgt.

Die Wirbelschicht im Feuerraum
der Anlage wird bei relativ niedrigen
Temperaturen von rund 680°C ar-
beiten. Im Feuerraum rotieren zwei
gegeneinander fluidisierte Sandwal-
zen. Dieser Sand wird durch Wir-
metauscher gekiihlt. Erst durch die
Zugabe von Sekundérluft iiber der
Wirbelschicht setzt die vollstindige
Verbrennung ein und die genehmi-
gungsseitig notwendige Temperatur
von 850°C wird erreicht. Der Vorteil
der niedrigen Sandtemperatur liegt
darin, dass eventuell in den Ersatz-
brennstoffen enthaltene Metallreste
nicht geschmolzen werden, sondern
aus dem Sandbett abgetrennt werden
konnen. Die Wirbelschicht-Technolo-
gie erlaubt ein breites Spektrum an
Brennstoffen, von niederkalorischen
Materialien bis hin zu hochkalori-
schem Abfall oder Kldrschlimmen.

Mit dem Bau der Anlage wurde
Mitte 2007 begonnen. Die Inbetrieb-
nahme wird im vierten Quartal 2009
erfolgen. Die Ersatzbrennstoffe wer-
den von Entsorgungsunternehmen
geliefert, deren Sammelgebiete in

Deutschland liegen und die Sortier-
anlagen im siidwestdeutschen Raum
betreiben. Infraserv Hochst hat be-
reits langfristige Liefervertrige mit
verschiedenen EBS-Lieferanten ab-
geschlossen, so dass die Versorgung
der Anlage mit Brennstoffen gesichert
ist.

Verfahren zur Biogas-Produktion

Schon heute betreibt Infraserv Hochst
eine Klarschlammverbrennungsanla-
ge (KVA) mit einer Gesamtkapazitéit
von 225.000 Jahrestonnen sowie
eine Riickstandsverbrennungsanlage
(RVA). In der KVA werden die in der
Abwasserreinigungsanlage des Indus-
trieparks anfallenden Kldrschlimme
sowie Schldmme von externen Kun-
den verbrannt, die Energie wird in die
Versorgungsnetze des Industrieparks
eingespeist. Produktionsriickstdnde,
die im Industriepark anfallen, werden
in der Riickstandsverbrennungsanla-
ge des Standortes entsorgt, wobei na-
tiirlich auch hier die Warme genutzt
wird. Eine neue Entsorgungsanlage,
die ebenfalls zur umweltfreundlichen
Energieproduktion beitrédgt, ging 2007
in Betrieb und schlieBt die letzte
Liicke im Entsorgungsverbund
des Industrieparks: Eine der
groften  Biogas-Anlagen

+. Deutschlands, in der
derzeit pro Tag 30.000

m? Biogas produziert
werden und deren
elektrische Leis-

Infraserv Hochst entschied sich zur Energieerzeugung aus Siedlungs- und Gewerbeabféllen, um von der Preisentwicklung bei fossilen Brennstoffen unabhéngig zu sein.

Ein Stiick gebaute Zukunft

schaft zu ziehen. Dazu gehort es ganz
allgemein, die Informationsbildung
anzuregen und Austausch zu ermog-
lichen. Das isolierte Forschergenie im
Elfenbeinturm gehort mittlerweile der
Vergangenheit an. Ganz im Gegenteil
ist die Arbeit an Innovationsthemen
stets eine Gemeinschaftsleistung — am
Beispiel Infracor eine der Forschung
zusammen mit der Industrie.

Ein neues Labor- und Technikums-
gebdude am Marler Standort ist nun ein
erstes Beispiel fiir diese strategischen
Briickenschldge in die Wissensgesell-
schaft. Schon anlédsslich des Richtfes-
tes im vergangenen Herbst machte der
Infracor Geschiftsfiihrer Dr. Hartmut
Miiller deutlich: ,Ein Richtfest wird ge-
feiert, wenn der Rohbau fertig ist, mit
anderen Worten, wenn man die ,,Rich-
tung sieht®, die mit diesem Neubau
eingeschlagen wird. Nun, ich glaube,
die ,Richtung* ist klar: Hier entsteht —
in unmittelbarer Nachbarschaft zu den
Forschungseinrichtungen von Evonik
— ein auf Zukunft ausgerichtetes Labor-
und Technikumsgebéude.

Man l6ste den Anspruch auf ein
innovatives Stiick Architektur zu-
sammen mit den Laborplanungsex-
perten von Carpus + Partner ein und
die intensive Workshop-Phase zum
Projektbeginn war bereits ganz dem
kommunikativen Geist des Vorhabens
verpflichtet. Giinter Carpus, der Vor-
stand des Aachener Generalplaners,
verdeutlichte in diesem Zusammen-
hang denn auch: ,Die Projektgruppen
und ihre Mitglieder waren bereit,
miteinander zu lernen und als Team

Das neue Labor- und Technikumsgebaude im Chemiepark Marl

den Prozess immer wieder kritisch
zu reflektieren. In der Planung und
Realisierung gingen wir gemeinsam
die Kern- und Nebenprozesse in dem
zu planenden Gebdude durch und er-
reichten auf diese Weise bewusst eine
Verbesserung der Ergebnisse®.

Man zerbrach sich also kréftig die
Kopfe dariiber, wie gebaute Wettbe-
werbsfihigkeit wohl aussehen konn-
te. Zukunftsfahig hieB hier auch, tech-
nisch wie wirtschaftlich nicht nur den
heutigen, sondern vor allem den kiinf-
tigen Anforderungen an Industrieparks
und Labore gerecht zu werden.

Wenn man den funktionalen La-
bor-Rohbau mit seinen klaren Linien
und Formen ansieht, liegt es nah, dass
Effizienz in der Realisierung ganz of-
fensichtlich ein Ergebnis des Work-
shops war. Aber auch die intelligente
Planung der Wegebeziehungen im
Standort als auch im Geb&dude selbst
kam nicht zu kurz, denn sowohl La-
bor- als auch Technikums- und Lager-
rdume werden in mehreren Gebdude
an diesem Ort zentral zur Verfiigung
stehen. Die Thematik einer hochfle-
xiblen technischen Gebdudeinfra-
struktur wurde ebenfalls griindlich
behandeln, denn die Interessen und
Erfordernisse vieler verschiedener
Mieter mussten koordiniert werden.

12,5 Mio. € war das Projekt bis zur
Fertigstellung des Rohbaus wert und
bei knapp 20 Mio. € will man insge-
samt fertig sein, d.h. ebenfalls den je-
weils mafgeschneiderten Mieteraus-
bau geleistet haben. Rund 200 Men-
schen werden im ersten Schritt in den

tung sich momentan auf rund 4 MW
belduft. In der Anlage, in die rund 15
Mio. € investiert wurden, werden pro
Jahr etwa 300.000 m?® Kldrschlamm
und 140.000 m? organische Abfille
verarbeitet, so genannte Co-Substra-
te. Dabei handelt es sich beispielswei-
se um Fermentationsriickstinde aus
der biotechnologischen Produktion,
iiberlagerte Lebensmittel oder ande-
re organische Abfille. Ein wichtiger
Aspekt: Anders als bei vielen anderen
Biogas-Anlagen konkurriert die Anla-
ge von Infraserv Hochst nicht mit der
Nahrungsmittelerzeugung.

Industrielle Klidrschlimme gal-
ten bislang als ungeeignet fiir die
Produktion von Biogas. Doch die
Entsorgungs-Experten von Infraserv
Hochst entwickelten ein innovatives
Verfahren, um die in der Abwasser-
reinigungsanlage des Industrieparks
anfallenden Schlimme zusammen
mit anderen organischen Abfillen
fiir die Biogas-Produktion nutzbar zu
machen. In naher Zukunft wird das
Biogas aus dem Industriepark in ei-
ner noch zu errichtenden Anlage auf
Erdgasqualitét aufbereitet und direkt
in das 6ffentliche Gasnetz eingespeist.
Infraserv Hochst wird hierbei mit dem
Frankfurter Energieversorgungsun-
ternehmen Mainova zusammenar-
beiten.

Da die Sicherstellung der Ener-
gieerzeugung und -verteilung zu den
Kernaufgaben einer Standortbetrei-
bergesellschaft gehort, werden ne-
ben dem Bau der Bioerdgas-Aufbe-
reitungsanlage weitere Investitionen
in die Energieversorgungskapazité-
ten des Industrieparks Hochst erfol-
gen. Denn der Standort entwickelt
sich weiterhin sehr dynamisch, der
Energiebedarf der produzierenden
Unternehmen am Standort steigt,
und Infraserv Hochst wird die Versor-

gungssicherheit weiterhin mit ef-
fizienten Energiekonzepten
gewdhrleisten.

VW

._

|

m Kontakt:

Infraserv Hochst, Frankfurt
Tel.: 069/305-0

Fax: 069/305-986767
www.infraserv.com
kundenservive@infraserv.com

Achema: Halle 9.1, Stand F13-J18

neuen Labor- und Technikumsgebéu-
den arbeiten und unterschiedlichste
chemische Analysen durchfiihren, die
als Vorstufen dienen zur spédteren Pro-
duktion in groBtechnischen Anlagen.
Zudem sind Fldchen in Reserve fiir
weitere 50 Mitarbeiter. Die modulhafte
Anlage des Baues macht es bei Bedarf
moglich, schnell zu expandieren und
auf diese Weise weiteren 150 Men-
schen hochqualifizierte Arbeitsplitze
zu bieten. Insgesamt stehen den Mie-

BESUCHEN

tern, der Geschéftsbereich Industrial
Chemicals der Evonik Degussa, Sasol
und Aqura 8.400 m? zur Verfiigung.
Die Ubergabe der Riumlichkeiten
wird Anfang 2009 erfolgen.

m Kontakt:
Carpus+Partner AG, Aachen
Tel.: 0241/88750
Fax: 0241/8875190
www.carpus.de
info@carpus.de

chemanager@gitverlag.com



Seite 22

STANDORTE -

PERSONEN

CHEManager 9/2009

Deutsche Expertise iiberzeugt

ie Praxis ist in Deutschland

gangig: Aus Kostengriinden

lassen viele Hersteller ihre
Waren in Osteuropa produzieren. Beim
Bau einer Polysiliziumfabrik in der Uk-
raine beschreitet der Betreiber jedoch
den umgekehrten Weg und hat sich fiir
Experten aus Deutschland entschieden:
Fiir den Bau einer Polysilizium-Anlage in
der Ukraine holte man den Chemiepark-
betreiber und Anlagenbauer Infraserv
Knapsack ins Boot, der sich gegen inter-
nationale Wetthewerber durchsetzen

konnte.

Unter dem Projektmanagement
der Centrotherm Sitec lduft
seit Mitte Médrz im rheinischen
Hiirth die Komponentenferti-
gung fiir den chemischen Teil
der Polysilizium-Anlage, die in
der Ukraine entsteht. Die che-
mischen Reaktoren, Behilter,
Trennapparate und Wéirme-
tauscher sind entscheidend bei
der Erzeugung von Trichlorsi-
lan, einem Zwischenprodukt
in der Herstellung von Poly-
silizium, dass fiir kristalline
Solarzellen benétigt wird. Die
Abscheidereaktoren und Kon-
verter liefert Centrotherm di-
rekt. Dieses Schliisselequipment
stellt hohe stoffspezifische und
sicherheitstechnische Anforde-
rungen an Konstruktion und
Bau aller Komponenten. Da die
Inbetriebnahme der kompletten
Polysilizium-Anlage fiir Anfang
2010 geplant ist, miissen die
chemischen Komponenten be-
reits Mitte des Jahres ausge-
liefert sein. Bei der Suche nach
einem Partner entschied sich
Centrotherm daher fiir ein Un-
ternehmen, das nicht nur iiber

Dieter Hofmann, Geschiftsfeldleiter Engi-
neering & Contracting, Infraserv Knapsack

umfangreiche Engineering-Er-
fahrung verfiigt, sondern auch
Fertigung und Montage planen
und abwickeln kann. ,Fiir un-
ser Projekt in der Ukraine brau-
chen wir einen Partner, der sehr
eng mit uns zusammenarbeitet.
Um unsere verfahrenstechni-
schen Vorgaben schnell und
zuverldssig umzusetzen, ist ein
Uberblick iiber den Gesamt-
prozess erforderlich“, erkldrt
Dr. Albrecht Mozer, Vorsitzen-
der der Geschiftsfithrung bei
Centrotherm Sitec. ,,Uber diese
Kompetenz verfiigt Infraserv
Knapsack durch langjihrige
Zusammenarbeit mit uns, ein
ausgeprigtes Prozess- und
Verfahrens-Know-how sowie
die eigene Aggregate- und Be-
hilterfertigung.

Von der Planung bis
zur Inbetriebnahme

Der Bau der chemischen Kom-
ponenten ist nur ein Teil des
zeitkritischen Auftrags, den In-
fraserv Knapsack von Centro-
therm erhielt. Der Siliziumspe-
zialist setzt bei zwei weiteren
Anlagenteilen auf die Zusam-
menarbeit mit dem Chemie-

Dr. Albrecht Mozer, Vorsitzender der
Geschiftsfiihrung, Centrotherm Sitec

parkbetreiber: Neben Planung,
Beschaffung, Lieferung und
Inbetriebnahme der Trichlor-
silan-Anlage zdhlen dazu die
Unterstiitzung beim Basic- und
Detail-Engineering einer Vent-
Gas-Recovery-Anlage sowie die
entsprechende Beschaffungsbe-
gleitung.

In der internationalen Aus-
schreibung konnte Infraserv
Knapsack neben wirtschaftli-
chen Aspekten insbesondere
mit seiner integrierten Arbeits-
weise und seiner Bereitschaft
zur engen Zusammenarbeit
mit dem Kunden punkten. ,Bei
uns arbeiten Verfahrens-, Bau-,
Anlagen-, EMSR-, Automatisie-
rungs- und Sicherheitstechnik,
aber auch die Kollegen aus
Beschaffung und Fertigung so-
wohl untereinander als auch
mit dem Kunden eng zusam-
men®, so Dieter Hofmann, Ge-
schiftsfeldleiter Engineering &
Contracting. ,Das ermoglicht
uns, den Gesamtprozess zu
optimieren, was einem reinen
Komponentenhersteller nicht
moglich ist.“ Bei der Spezifika-
tion der Komponenten stimmt
sich das Unternehmen eng mit
dem Kunden ab und entschei-

Polysiliziumfabrik in der Ukraine mit Anlagen-Know-how aus Hiirth
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In der Ukraine entsteht eine Fabrik zur Herstellung von Polysilizium als Rohstoff fiir die Fertigung kristalliner Solarzellen. Mit dabei: Know-how aus dem Industriepark Knapsack.

det jeweils individuell, welche
Komponenten eingekauft und
welche selbst gefertigt wer-
den. Komponenten, die hohere
Anforderungen in Bezug auf
Werkstoffe, Driicke oder Rein-
heitsanforderungen  erfiillen
miissen, stellt Infraserv Knap-
sack in der Regel selbst her.
Standardkomponenten  oder
auch die prozessleittechnischen
Hauptkomponenten werden bei
bewihrten Anbietern bezogen.
Hofmann: ,Erprobte Abldufe
zwischen Planung, Fertigung,

Einkauf und Lieferanten sorgen
dabei fiir Zeit- und Kosteneffi-
zienz. Gleichzeitig behalten wir
durch unsere integrierte Ab-
wicklung und die enge Zusam-
menarbeit mit dem Verfahrens-
geber und Kunden die ndtige
Flexibilitit, um auf Anderungen
im Projektverlauf kurzfristig re-
agieren zu konnen.“

Auch den Bau der Steuer-
und Schaltschrinke, sowie die
Konfiguration des Prozessleit-
systems {ibernimmt Infraserv
Knapsack selbst. ,So stellen

BESUCHEN
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wir sicher, dass das Verfahren
optimal in die Automatisierung
tibernommen wird“, so Hof-
mann. ,,Um die Baustelle vor
Ort zu entlasten, priifen wir im
Rahmen des Factory-Accep-
tance-Tests zudem die Funktion
des Systems mit entsprechen-
der Simulation der Feldseite.“
Haben sdmtliche Komponenten
die Qualitdtssicherung bestan-
den, werden sie in Sammelliefe-
rungen zur Baustelle verschifft.
Hier iiberwacht Infraserv Knap-
sack auch die Montage. Die

Umsetzung der Vorgaben des
Verfahrensgebers sowie des
eigenen Detail-Engineerings ist
damit wihrend des gesamten
Projektverlaufs gewéhrleistet.

m Kontakt:
Infraserv Knapsack, Hiirth
Tel.: 02233/48-0
Fax: 02233/42864
info@infraserv-knapsack.de
www.infraserv-knapsack.de

PERSONEN Raum fur lhren Erfolg.

» Der Industriepark Gersthofen liegt
mitten in Bayern, mit viel Platz fur
lhr Unternehmen und einer kom-
pletten Infrastruktur.

Prof. Dr. Ing. Fischer-Hirchert vom Fachbereich Automatisierung und Informatik der Hochschule
Harz ist im Mérz zum Mitglied des zentralen Apparateausschusses der Deutschen Forschungsge-
meinschaft (DFG) ernannt worden. Damit ist die Hochschule Harz erstmalig in ihrer noch jungen
Geschichte in diesem hochrangigen Gremium im Bereich der Ingenieurwissenschaften als einzige
Fachhochschule vertreten. Ca. 20 renommierte Wissenschaftler und Regierungsmitglieder sind
im Apparateausschuss fiir alle Fragen der gesamten Grof3gerdtebeschaffung innerhalb der DFG
gutachterlich titig. Er gibt dariiber hinaus Stellungnahmen zu den Antrdgen auf GroBgerite
der Lénder ab.

= www.hs-harz.de

» 7wolf erfolgreiche Unternehmen
profitieren bereits von unserem
auBergewohnlichen Serviceangebot.
Méochten Sie dabei sein?

Anja Fiedler wird per 15. April 2009 neue Leiterin des Geschiftsbereichs Bioscience und Mitglied
der Geschiiftsleitung von Lonza. Anja Fiedler ersetzt Shawn Cavanagh, der Lonza verlassen wird.
Fiedler bringt internationale Erfahrung und Wissen mit. Zuletzt war sie Managing Director von
Philip Morris Tschechische Republik, Slowakische Republik und Ungarn. Davor bekleidete sie
verschiedene Positionen mit steigender Verantwortung bei Unilever in Deutschland und der
Schweiz und war Marketing Manager des Regional Innovation Center in Bangkok, Thailand,
sowie Category Director of Personal Care fiir Stidafrika.

= www.lonza.com

www.industriepark-gersthofen.de

Stand A5-B6
(tialleniibegang 5.1/6.1)

‘ Industriepark Gersthofen

Servicegesellschaft

A
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Energiedienstleistungen

Dr. Rudolf Hanko (53) wird neuer Siegfried-CEO. Er iibernimmt diese Funktion am 1. Mai 2009. Der
deutsche Staatsbiirger Rudolf Hanko ist promovierter Chemiker und war in seiner bisherigen
Laufbahn in verschiedenen leitenden Funktionen in der chemisch-pharmazeutischen Industrie
tétig, zuletzt als Leiter des Geschiftsgebiets Exklusiv-Synthese und Aminosduren bei Evonik
Industries. Zuvor war er in der Pharmadivision von Bayer Leiter der chemischen Forschung und
anschlieBend General Manager der Geschéftseinheit Feinchemikalien dieses Unternehmens.

m www.siegfried-holding.com

customized.
services.
process industry - simply perfect

InfraServ

KNAPSACK

Dr. Matthias Creutz iibernahm zum 1. April 2009 die Leitung der Produktlinie Colorants von Evonik
Industries. Gleichzeitig behélt er die Verantwortung fiir die bislang von ihm geleiteten Funktionen
Supply Chain Management und Produktion. Bisher wurde die Produktlinie in Personalunion vom
Leiter des Geschéftsgebietes Adhesive Resins & Colorants, Jochen Rosenau, gefiihrt.

= www.evonik.com

MaBgeschneiderte Dienstleistungen
fur die Prozessindustrie

® Anlagenplanung und -bau

e Komponenten-Fertigung und Anlagenmontage
* Anlagenbetrieb

* Anlagen-Instandhaltung

¢ Standortbetrieb und Standortservices

Dr. Christian Schulz wurde von Dolder zum neuen Leiter der Business Unit ,,Fine Chemicals“ und zum
Mitglied der Geschiiftsleitung ernannt. Herr Schulz ist promovierter Chemiker und seit 2002 im
Traditionsunternehmen beschéftigt. Die bisher ausgeiibte Funktion als Teamleiter der Abteilung
,Pharma Business Development“ wird er auch weiterhin wahrnehmen. Dariiber hinaus wird er
neue strategische Aufgaben iibernehmen sowie die Entwicklung neuer Mérkte vorantreiben.

= www.dolder.com

InfraServ GmbH & Co. Knapsack KG Chemiepark Knapsack 50351 Hiirth Tel.: 02233 48-6219 www.infraserv-knapsack.de

+ + + Alle Inhalte sind Online verfiigbar unter www.echemanager.de + + + chemanager@gitverlag.com
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Stroh und Holz statt Erdol

troh, Holz, Mikroalgen und
viele weitere nachwachsen-
de Rohstoffe konnen Erdol
ersetzen. Das Land Sachsen-Anhalt, der
Bund und die Fraunhofer-Gesellschaft
planen ein Forschungszentrum in Leu-
na, das Unternehmen erméglichen soll,
chemisch-biotechnologische Verfahren
vom Labor in die technische Anwendung

zu bringen.

Das neue Chemisch-Biotechno-
logische Prozesszentrum (CBP)
schlieBt die Liicke zwischen La-
bor und industrieller Umsetzung
bei der Nutzung nachwachsen-
der, regenerativer Rohstoffe fiir
stofflich-chemische Anwendun-
gen. Mit der Wahl des Standor-
tes in Leuna fiir das CBP wird
die direkte Ankniipfung an die
chemische Industrie an einem
komplexen  Verbundstandort
und die fiir eine industrielle
Dimensionierung der Anlagen
notwendige Einbindung in eine
hochmoderne und effiziente In-
frastruktur moglich. Das Zent-
rum in Leuna soll allen Partnern
fiir Forschung und Entwicklung
zur Verfiigung stehen. Die neue
Plattform bietet vor allem klei-
nen und mittleren Unterneh-
men die Moglichkeit, regenera-
tive Ressourcen zu erschlieBen
und die dazu erforderlichen
Prozesse bis in den industriel-
len MaBstab umzusetzen. Durch
das Engagement sollen im mit-
teldeutschen  Chemiedreieck
neue, hochwertige Arbeitspléitze
geschaffen und die Ansiedlung
von Biotechnologiefirmen gefor-
dert werden.

,2Das Zentrum ist ein Brii-
ckenschlag zwischen klassi-
scher Chemie, industrieller
Biotechnologie und regenera-
tiven Rohstoffen“, sagte der
Geschiftsfithrer der Standort-
gesellschaft Infraleuna, And-
reas Hiltermann. Er hatte die
Grundidee zu dem ehrgeizigen
Projekt, das mit Hilfe von Land,
Bund und Fraunhofer-Gesell-
schaft in Leuna umgesetzt wird.
,Als klassischer Chemiestandort
sind unsere produzierenden Un-
ternehmen bisher weitgehend
von fossilen Rohstoffen abhén-
gig“, so Hiltermann.

Auf diese Weise riickt auch
die Umsetzung des Konzeptes
einer ,Bioraffinerie” an einem
Verbundstandort der chemi-
schen Industrie mit Zugang zu
alternativen, biogenen Rohstof-
fen nédher. Dabei profitiert das
CBP besonders auch von der
Nédhe zu landwirtschaftlichen
Forschungseinrichtungen in
Sachsen-Anhalt.

,Die Nutzung nachwachsen-
der Rohstoffe in industriellen
Dimensionen ist selbst fiir grofe
Unternehmen ein erheblicher
finanzieller und technologischer
Kraftakt. Viele kleine und mitt-
lere Unternehmen scheitern,
obwohl sie im Labor bereits
attraktive Produkte erfolgreich
entwickelt haben. Mit der Schaf-
fung des CBP unterstiitzen wir

,Gezielte Unterstut—
zung der industri-
ellen Anwendung

innovativer Produkte
und Verfahren unter
Nutzung der industri-

ellen Biotechnologie”

Dr. Reiner Haseloff, Minister fiir Wirtschaft
und Arbeit des Landes Sachsen-Anhalt

=

»Briickenschlag
zwischen klassischer
Chemie, industrieller

Biotechnologie

und regenerativen
Rohstoffen”

Andreas Hiltermann,
Geschaftsfiihrer, Infraleuna

50 Millionen Euro fiir Forschungszentrum in Leuna

daher gezielt diesen kritischen
Schritt auf dem Weg in die in-
dustrielle Anwendung innova-
tiver Produkte und Verfahren
unter Nutzung der industriellen
Biotechnologie. Dadurch stér-
ken wir nicht nur die regionale
Kompetenz und schaffen die
Grundlage fiir neue Arbeitplat-
ze in der Region, sondern setzen
auch ein Zeichen mit nationaler
Signalwirkung®, erlduterte der
Minister fiir Wirtschaft und Ar-
beit des Landes Sachsen-Anhalt,
Dr. Reiner Haseloff, die heraus-
ragende Bedeutung des CBP fiir
das Land Sachsen-Anhalt.

Eine neu geschaffene Pro-
jektgruppe der Fraunhofer-Ge-
sellschaft soll am CBP innovati-
ve Verfahren und Prozesse der
industriellen Biotechnologie an
der Schnittstelle zur Chemie ent-
wickeln und deren Skalierung
bis zum industriellen MaBstab
voranbringen. ,Dabei stehen als
Ausgangsmaterialien insheson-
dere nachwachsende Rohstoffe

SIE SUCHEN EINEN LOGISTIKER, DER NICHT NURVON NETZWERKEN REDET?

Unseres konnen Sie gleich nutzen! Die Basis: Eigene Bahnverkehre und Transportflotten. Multimodale Terminals und Multi-
User-Warehouses. Weitreichende Value Added Services. Und Logistik-Know-how, das Ihre Branche im Blick hat.
Sie suchen neue Denkanstol3e fiir lhre Logistik?

Fragen Sie uns.

transport logistic 2009
12.bis 15 Mai 2009

Halle A5/ Stand 213

Chemion Logistik GmbH

CHEMPARK Leverkusen - Gebadude X 6 - 51368 Leverkusen
Telefon 0214/30 - 33900 - www.chemion.de

+ + + Alle Inhalte sind Online verfiigbar unter wwuw.echemanager.de + + +
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LOGIST/IK MIT KOMPETENZ

(Stroh, Holz, biogene Abfiille,
Mikroalgen), die sich nicht in
Konkurrenz zu Nahrungs- und
Futtermitteln befinden, im Vor-
dergrund®, betont Hiltermann.
Ziel der Forschungsaktivititen
am CBP ist es, die eingesetzten
biogenen Rohstoffe und die von
der Natur beim Wachstum er-
brachten stofflichen Synthese-
leistung optimal, inshbesondere
fiir stoffliche Anwendungen, zu
nutzen.

Sachsen-Anhalt wird an der
Gesamtinvestition von derzeit
geplanten 50 Mio. € einen An-
teil von 20,1 Mio. € sowie die
Anschubfinanzierung der Pro-
jektgruppe beitragen. Die rest-
lichen Mittel sollen durch das
Engagement der Industrie, mit-
tels Bundeszuwendungen der
Fraunhofer-Gesellschaft und im
Rahmen mehrerer konkreter
Forschungsprojekte mit Unter-
stiitzung unterschiedlicher Bun-
desministerien aufgebracht wer-
den. Erste Projekte sollen von

den Bundesministerien fiir Bil-
dung und Forschung (BMBF), fiir
Erndhrung, Landwirtschaft und
Verbraucherschutz (BMELV) und
fiir Umwelt, Naturschutz und Re-
aktorsicherheit (BMU) finanziert
werden. Die Fraunhofer-Gesell-
schaft plant, sich mit 9,6 Mio. €
aus der Grundfinanzierung des
BMBEF zu beteiligen.

Bereits jetzt ist die Nachfra-
ge namhafter Unternehmen an
Projekten im CBP enorm, um
ihre Ideen auf groBindustrielle
Machbarkeit zu untersuchen.
Gegenwdrtig planen 23 Indus-
trieunternehmen sowie 15 Uni-
versititen und Forschungsein-
richtungen ihre Beteiligung an
den Projekten. Ziel der Arbeiten
ist es, Prozesse zu entwickeln,
welche vom Rohstoff {iber die
Skalierung der Verfahren zum
gewiinschten Produkt und in
die industrielle Umsetzung fiih-
ren. ,Wir méchten nun die im
Labor entwickelten Verfahren
und Prozesse in Groenordun-

Sie geben die Ziele vor.
Alles andere machen wir.

gen testen, die fiir die Industrie
relevant sind. Dazu bendtigen
wir die Infrastruktur und Anla-
gen®, erkldrt Professor Thomas
Hirth vom Fraunhofer-IGB. So-
bald der Fraunhofer-Senat und
der Bund-Lidnder-Ausschuss
zugestimmt haben, kann die
Forschungsarbeit losgehen.

m Kontakt:
Prof. Thomas Hirth
Fraunhofer-Institut fiir Grenzflachen- und
Bioverfahrenstechnik 1GB, Stuttgart
Tel.: 0711/970-4400
Fax: 0711/970-4006
thomas.hirth@igb.fraunhofer.de
www.igb.fraunhofer.de

Achema: Halle 4.2, Stand B2-C5

Martin K. Halliger
Infraleuna GmbH, Leuna
Tel.: 03461/43-4435
m.halliger@infraleuna.de
www.infraleuna.de

v A o
4«.»»
ah

Energ|ed|enst|eistungen

Als unabhéngiger Betreiber von Industrieparks verfiigen wir tiber das Know-how rund um
die optimale Energieerzeugung und -verteilung.

> Ob Energieeinkauf, Energieerzeugung, Energieverteilung oder Betriebsfiihrung
Ihrer Versorgungsanlagen — wir versorgen Sie sicher, rund um die Uhr mit allen Energie-

arten, die Sie bendtigen. Daruiber hinaus erhéhen wir durch Anlagenoptimierung die

Energieeffizienz und reduzieren so die Kosten.

> Neben der Energie- und Medienversorgung bieten wir Ihnen zusétzlich umfangreiche Ser-
viceleistungen rund um die Themen Umweltschutz, Sicherheit und Gesundheitsschutz.

Entscheiden Sie individuell, welche Leistungen Sie aus unserem Gesamtspektrum in An-

spruch nehmen, und nutzen Sie eines der umfangreichsten Angebote im Bereich Industriepark-

services. Weitere Informationen erhalten Sie unter: www.mvv-edl.de
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Struktur schafft Sicherheit

ie Standortbetreiber und -manager
werden in groBem Umfang mit auf-
gefordert, die schwache (teilweise
existenzbedrohende) Konjunktur in den Chemie-
parks mit abzufangen. Kostenniveaus konnten
iiber Restrukturierungen und Kostensenkungs-
projekte bei den Chemieparkdienstleistern ge-

senkt werden.

Die schwache Konjunktur birgt den
oft beschriebenen Vorteil, dass Nach-
haltigkeit und langfristige Zeitrdume
wieder an Wert gewinnen. Ein weite-
res, bisher vernachlissigtes Potential
zur nachhaltigen Existenzsicherung
liegt in der heutigen Divergenz zwi-
schen den strategischen Zielen des
Standorteigentiimers, der Strategie
des Standortbetreibers und der eta-
blierten Standortaufbauorganisation.
Aufbauorganisationen werden ohne
Bezug zum Geschiftsmodell und nach
personlichen Beziehungen individuell
entwickelt. Dabei erzeugen ineffektive
Aufbauorganisationen immense Res-
sourcenverluste und eine Vermeidung
der Kundenverbindung.
Divergenzen in der Chemiepark-
Praxis sind beispielsweise: das stra-
tegische Ziel der Eigentiimer versteht
den Standortbetrieb als internen
Dienstleister, der Standortbetreiber
verfolgt eine Kapazitidtsauslastungs-
trategie, bei der am Standort nicht
bendétigte Infrastruktur- und Dienst-
leistungskapazititen durch externe
Kunden abgenommen werden und
die Aufbauorganisation ist mit Qua-

Dr. Carsten Suntrop,
geschiftsfiihrender Gesellschafter, (MC?

si-Profit Centern und erheblichen
marktgerichteten Controlling- sowie
Marketing- und Vertriebsressourcen
ausgestattet. Beim Gegenbeispiel
mochte sich der Eigentiimer mittel-
fristig von Kapitalanteilen trennen
und sieht den Standortbetreiber und
-manager als eigenstindigen Dienst-
leister, die Aufbauorganisation weist
weder erhebliche Vermarktungsres-
sourcen fiir den externen Vertrieb
noch sind geschiéftsentwickelnde Ver-
haltensweisen verankert. In beiden
Féllen sind Ressourcen suboptimal
eingesetzt.

Dabei entsteht eine Aufbauorga-
nisation aus der Notwendigkeit, die
durch Verteilung der gesamten Arbeit
auf mehrere Organisationseinheiten
entstehenden Abhéngigkeiten und
Schnittstellen zielgerichtet zu organi-

Wir helfen lhnen bei
lhrem Unternehmensstart

in der Chemiebranche
durch:

malgeschneiderte Beratungs-
pakete: Griindungs- und
Wachstumsberatung
Raumlichkeiten:

Labor, Technikum, Lager, Bliro

Technische Serviceleistungen:
Analytik, Beratung (z.B. Scale-up),
Contract Manufacturing

Office Services

Networking

Kontakt chem2biz
fon: +49 621 5953-0, mail: info@chem2biz.de

Eine gemeinsame Initiative der
TZL - TechnologieZentrum Ludwigshafen am Rhein GmbH
und BASF SE

BASF

The Chemical Company

748

TechnologieZentrum Ludwigshafen
BIC Rhein-Neckar-Dreiec k

sieren. Zur Erfiillung des iibergeord-
neten Gesamtziels einer Unterneh-
mung gilt es den Koordinationsbedarf
im Bereich der Prozesse, Ressourcen
und hinsichtlich der Marktsicht zu
managen.

Die eigentliche Deckung des Koor-
dinationsbedarfs erfolgt inshesonde-
re iiber die vertikale (hierarchische)
und horizontale Koordination (Ab-
stimmung). Die notwendigen Orga-
nisationseinheiten werden iiber eine
Primér- und Sekundérorganisation
konfiguriert. Die Primérorganisati-
on stellt die hierarchische Grund-
struktur des Standortbetreibers dar.
Als Gliederungskriterien eignen sich
hier Funktionen, Objekte (Produkte,
Kunden, Regionen), Kernprozesse,
rechtlich/ wirtschaftlich selbstindige
Unternehmen oder eine Kombination
als Matrix. Aufgabeniibergreifendes
Arbeiten, Losung komplexer Proble-
me und die Generierung von Innova-
tionen 16st die Sekundérorganisation.
Hier werden hierarchieergéinzende
und -iibergreifende Organisations-
strukturen ausgebaut (= Stdbe, Task
Forces, Gremien). Dazu zédhlen Aspek-
te der produkt-/ kunden-/ funktions-/
prozessorientierten Koordination, der
strategischen Planung und des Pro-
jektmanagements. Die gesamte Or-
ganisation wird nach den Kriterien
der Fiihrungs-, Markt-, Ressourcen-
und Prozesseffizienz bewertet. Dazu
zdhlen Indikatoren wie Zuordnung
Entscheidungsverantwortung, Pro-
duktkompetenz, Einkaufsvorteile,
flexible Leistungserstellung oder die
Personalkosten im Service. Das ge-
samte Vorgehen zur Entwicklung kon-

hne Innovationen gibt es kei-
nen Fortschritt. Und wie not-
wendig Innovationen sind,
zeigt sich gerade in diesen Tagen. Auf die
globale Erwarmung, die Verknappung von
Rohdl und den steigenden Energiebedarf
einer wachsenden Erdbevélkerung miis-
sen Antworten gefunden werden — mit
innovativen Technologien und innovati-

ven Werkstoffen.

Innovative Technologien fithren
zu neuartigen Produktionsfor-
men. Die hiermit einhergehen-
den Anlagen bediirfen wegen der
erforderlichen hohen Investitio-
nen eines zukunftsfihigen und
kompetenten Umfelds. Nur an
industriefreundlichen Standor-
ten mit anwendungstechnischem
Know-how werden innovative
Technologien ihr nutzbringendes
Potential entfalten kénnen. Der
Chempark - Europas Chemie-
park — bietet mit seinen Stand-
orten in Leverkusen, Dormagen
und Krefeld-Uerdingen Raum
fiir solche Perspektiven.
Akzeptanz erreichen Indus-
triestandorte fiir das Thema
,Innovative Werkstoffe“ dann,

werkpartner gesucht.

+ + + Alle Inhalte sind Online verfiigbar unter www.echemanager.de + + +
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Innovative Werkstoffe eréffnen neue Perspektiven — auch in der Architektur.

wenn sie ihre konkreten Vorhaben
und deren Vorteile vermitteln konnen.
Im Fall der innovativen Werkstoffe
ist dies vergleichsweise einfach. Die
innovativen Werkstoffe von morgen
verdndern unsere Lebenswelt vor-
teilhaft:

Unsere Automobile werden sich
stark veridndern. Dies wird nicht al-
lein der Verknappung unserer heuti-
gen Kraftstoffe geschuldet sein. Auch
die zunehmende Belastbarkeit und
Flexibilitdt leichterer Kunststoffe
wird zu einer sukzessiven Substitu-
tion von Metall in der Karosserie-
fertigung fiithren. Bei den Antriebs-
technologien werden Strom und
mittelfristig auch die Brennstoffzelle
eine wichtige Stellung einnehmen.
Innovative Materialien sind hier fiir

/N

Fiir den Cluster ,Innovative Werkstoffe” in der Region rund um den Chempark werden weitere Netz-

(Foto: Nordex AG)

Nachhaltige Existenzsicherung durch konvergente Aufbauorganisationen

Schritt 2

Schritt 1

Gaschaftsmodell:
Kunden, Leistungen,
Regionen, ...

Schritt 4
Aufbauorganisation

(Primér-/ Sekundar-
organisation)

nach Kriterien der
Fihrungs-, Markt-,
Ressourcen- und

Eiganhimara e L < Komwergenz-Check

Der Weg zur konvergenten Standort-Aufbauorganisation

vergenter Organisationsstrukturen ist
in der Abbildung zusammengefasst.
Bei der konsequenten Verfolgung
des Ansatzes entstehen konvergente
Aufbauorganisationen. In der Pra-
xis existieren erfolgreiche Beispie-
le: Eigentiimer zielen auf ein Cost
Center ab, der Betreiber verfolgt die
kostengiinstigste Versorgung der Ei-
gentiimerkunden und es existiert
eine Cost Center getriebene Aufbau-
organisation. Hier ist Marketing und

Europas Chemiepark bietet Raum fiir innovative Materialien

(Foto: Nordex AG)

die Weiterentwicklung von Wasser-
stofftanks oder von Membranen von
Lithium-Ionen-Akkus unentbehrlich.
Ebenso werden funktionalisierte Fo-
lien, wie z.B. die leuchtfdhigen Folien,
in verschiedenen Lebensbereichen an
Bedeutung gewinnen. Wir finden sie
als Beschichtung von Fensterfronten
oder in der Innenausstattung von
Kraftfahrzeugen. Neue biomedizini-
sche Materialien gestatten es heute,
einzelne Korperteile zu rekonstruie-
ren und zu implantieren. Nicht zuletzt
werden es kiinftige Baustoffe im Bau-
gewerbe ermoglichen, gréffere und
komfortablere Wohnhéuser zu bauen.
Unsere Lebensqualitét steigt somit in
wichtigen Bereichen stark durch die
wachsende Bedeutung der innovati-
ven Werkstoffe.

In die Wertschopfungskette der
innovativen Werkstoffe — von Roh-
stoff {iber Halbzeug, Bauteil bis hin
zu System und Anwendung - ist der
Chempark systemisch eingegliedert.
Im Chempark werden Ausgangsstof-
fe und Halbzeuge entwickelt, die in
zahlreichen Technologien Verwen-
dung finden. Bauteile fiir Systeman-
wendungen entstehen im weiteren
Umfeld der Standorte, und schlielich
bedient die Region einen weltweiten
Markt von Industriebranchen, welche
die neuen Werkstoffe in der Umset-
zung nutzen. Durch die kiirzlich ini-
tiierte Kooperation mit dem Bereich
»,Neue Materialien“ (www.neuemate-
rialien.de) des IVAM Fachverbandes
fiir Mikrotechnik (www.ivam.de) be-
stehen nun auBerdem Kontakte zu
zahlreichen kleinen und mittleren
Unternehmen und Instituten aus den

Vertrieb auf ein Minimum reduziert,
der Einkauf kooperiert zwischen Be-
treiber und Eigentiimerkunden und
es existiert ein professionelles Pro-
duktcontrolling.

Durch einen optimalen Fit der Or-
ganisationsstruktur mit den Standort-
betreiber-/ manager- und Anteilseig-
nerzielen kann ein Beitrag zur Exis-
tenzerhaltung von Chemiestandorten
erzielt werden. In den néchsten bei-
den Teilen zu diesem Thema stehen

die kundenorientierten Organisati-
onsbereiche Standortmanagement
und Marketing/Vertrieb im Fokus.

m Kontakt:
Dr. Carsten Suntrop
(MC GmbH, Frankfurt/Main
Tel.:069/69535-735
Fax: 069/69535-736
info@cmc-quadrat
www.cmc-quadrat.de

Werkstoffe fiir den Fortschritt

Bereichen Werkstofftechnik, Mik-
ro- und Nanotechnologie. Die IVAM-
Verbandsmitglieder sind Experten fiir
miniaturisierte Komponenten, Syste-
me und zugehorige Dienstleistungen
und bieten ein weites Produktspekt-
rum von Nanomaterialien tiber funk-
tionalisierte Oberflichen bis hin zur
nanometergenauen Messtechnik.

Die konkreten Beispiele der Wert-
schopfungskette innovativer Werk-
stoffe innerhalb des Chempark und
in seiner Region sind zahlreich. Das
Portfolio reicht von Dichtungssyste-
men fiir die europdische Automobil-
und Raumfahrtindustrie, hochinnova-
tiven Entwicklungskonzepten fiir die
Fahrzeugakustik tiber Spezialchemi-
kalien fiir die Elektronikindustrie bis
hin zu medizinischen Materialien und
Dammstoffen fiir die Hiuserisolation.
Jiingstes Beispiel ist der von Bayer
Materialscience begonnene Bau einer
der weltweit groB3ten Produktionsan-
lagen fiir Kohlenstoffnanoréhrchen
im Chempark Leverkusen.

Im Hinblick auf Innovation und
Kreativitdt ist die Vernetzung in
der Region um den Chempark sehr
fruchtbar. Die Dialogpartner der In-
dustrie auf dem Feld der innovativen
Werkstoffe sind u.a. Universitdten und
Technische Hochschulen, Fachhoch-
schulen, Max-Planck-Gesellschaften,
Leibniz-Gemeinschaften, Fraunho-

fer-Institute sowie eine Helmholtz-
Gemeinschaft. Bisher zédhlen sich in
der Region bereits iiber 40 Unter-

Innovative Werkstoffe ermaglichen eine umweltschonende Energieproduktion.

nehmen zu dem Cluster ,Innovative
Werkstoffe“. Weitere Partner, die das
Netzwerk erginzen und verstéirken,
sind jederzeit herzlich willkommen.
Entscheidend ist, dass Politik, Wis-
senschaft und Wirtschaft an einem
Strang ziehen und den Transfer von
Innovation in Wertschopfung ermog-
lichen. Nur auf diese Weise kann die
Region ihre ganze Attraktivitdt fir
Investoren ausspielen.

Mit seinen drei Standorten und ei-
ner Gesamtfliche von rund 11 km?
ist der Chempark einer der groften
Chemieparks in Europa. Den mehr
als 70 angesiedelten Partnerunter-
nehmen steht einer der weltweit
umfangreichsten Stoff- und Produk-
tionsverbiinde zur Verfiigung. Cur-
renta unterstiitzt als Manager und
Betreiber des Chempark die ange-
siedelten Firmen mit umfassendem
Serviceportfolio — von Infrastruktur-
und Analytikservices bis hin zu Ener-
gieversorgungs-, Entsorgungs- und
Sicherheitskonzepten.

Dr: Ingo Piel

m Kontakt:
Mario Bernards
Currenta GmbH & Co. OHG
Chempark, Leverkusen
Tel.: 0214/30-72415
mario.bernards@currenta.de
www.currenta.de
www.chempark.de
Achema: Halle 9.2, Stand B35-E36

A i

(Foto: Nordex AG)

chemanager@gitverlag.com
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Biopharma wachst
trotz Krise

In der Wirtschaftskrise zeigt

sich die medizinische Biotech-

nologie bislang resistent: 2008

sind die Biopharmazeutika-

Umsétze in Deutschland auf

4,4 Mrd. € und mit 9% dop-

pelt so stark gewachsen wie

der  Gesamtpharmamarkt.

,Mit unverédndert rund 34.000

hoch qualifizierten Mitarbei-

tern leistet die medizinische

Biotechnologie zudem einen

wichtigen Beitrag zum Wirt-

schafts- und Forschungss-
tandort Deutschland,” er-
klarte Dr. Frank Mathias,

Vorsitzender von vfa bio und

Vorstandsmitglied der Me-

digene bei der Vorstellung

des Branchenports ,Medizi-
nische Biotechnologie 2009¢

Ende April. Dieser wurde von

der Unternehmensberatung

The Boston Consulting Group

(BCQ) fiir vfa bio, die Interes-

sengruppe Biotechnologie im

vfa, erstellt. Er analysiert die

Aktivitdten deutscher Biotech

Start Up’s wie auch die groBer

Biotech-Firmen und solcher

Pharma-Unternehmen, die in

der medizinischen Biotech-

nologie aktiv sind. Weitere
bedeutsame Ergebnisse des

Reports sind:

= Biopharmazeutika steiger-
ten ihren Anteil auf 16%
im Gesamtmarkt fiir Phar-
mazeutika (+1% vs. 2007).
Wachstumstreiber fiir Bio-
pharmazeutika waren ins-
besondere Medikamente
gegen ZNS-Krankheiten,
Krebs und immunologische
Erkrankungen.

m Auf den Umsatz mit mo-
noklonalen  Antikdrpern
entfielen 1,2 Mrd. € und
damit fast fiinfmal mehr
als 2004

= 19 monoklonale Antikorper
wurden in Deutschland bis
Ende 2008 zugelassen und
162 befinden sich in der
klinischen Entwicklung

= 419 Biopharmazeutika sind
in der klinischen Priifung
(+18% vs. 2007); in der
Phase I befinden sich 28 %
mehr Priparate, in Phase
IT sind es 22 % (die Pipeline
wird also von unten aufge-
fillt)

m Deutschland liegt bei den
Fermenterkapazititen fiir
gentechnisch hergestellte
Medikamente unangefoch-
ten auf Platz 1 in Europa
und Platz 2 weltweit hinter
den USA

Mathias plddierte zudem
fiir die Einfithrung einer
steuerlichen Forschungsfor-
derung und die Verbesserung
der Rahmenbedingungen fiir
Investitionen.

W www.vfa-bio.de

NNE Pharmaplan erhalt Auszeichnung

enISPE Company of the Year-
Award erhielt NNE Pharma-
plan im Jahr 2008. Welche
Bedeutung die Auszeichnung fiir das Un-
ternehmen hat, verriet Ralf Roepenack,
Geschaftsfiihrer von NNE Pharmaplan, im

Gesprach mit CHEManager. Die Fragen

stellte Dr. Michael Klinge.

Ralf Roepenack,
Geschiftsfiihrer von NNE Pharmaplan

CHEManager: NNE Pharmaplan
hat 2008 den ISPE Company
of the Year-Award bekommen
und reiht sich damit bei Un-
ternehmen wie Genentech, Pfi-
zer und Glaxosmithkline ein,
die diesen Preis in den Jahren
zuvor erhalten haben. Was be-
deutet Ihnen diese Auszeich-
nung?

R. Roepenack: Dieser Award ist
fiir uns eine der bedeutends-
ten Auszeichnungen in unserer
Branche und ein groBer Er-
folg fiir NNE Pharmaplan. Die
Auszeichnung stidrkt unsere
Position und ist eine wichtige

Anerkennung fiir die Leistun-
gen unserer 1.500 Mitarbeiter
weltweit, die kontinuierlich
daran arbeiten, Methoden und
Technologien zur Herstellung
von pharmazeutischen Produk-
ten zu verbessern.

Welche Trends sehen Sie im Mo-
ment bei Thren Kunden aus der
Pharma- und Biotechindustrie
und wie reagieren Sie als NNE
Pharmaplan darauf?

R. Roepenack: Nach wie vor geht
es bei vielen Projekten um Um-
bauten im Bestand und/oder
GMP-Upgrades mit minimalen
Produktionsunterbrechungen.
Trends sehen wir in Bezug auf
hochautomatisierte Produkti-
onsanlagen sowie Anlagen mit
PAT-fahigem Design. Wir stellen
auch eine zunehmende Nach-
frage nach Dienstleistungen im
Bereich Operational Excellence
fest. Hinsichtlich der Technologi-
en sehen wir den Trend derzeit
verstérkt in den Bereichen Impf-
stoffherstellung, Multi-Purpose-
Anlagen sowie Biotech-Anlagen
mit zunehmendem Einsatz von
Disposables-Technologie. In den
genannten Bereichen bauen wir
kontinuierlich unsere Kompe-
tenzen aus und profitieren von
unserem linderiibergreifenden
Expertennetzwerk.

Inwieweit spiirt NNE Pharma-
plan derzeit die wirtschaftlichen
Rahmenbedingungen? Kénnen
Sie sich dank Ihrer Ausrichtung
auf die relativ stabile Pharma-
industrie von der allgemeinen
Geschdiftslage abkoppeln?

R. Roepenack: Die Nachfrage
nach pharmazeutischen Pro-

Hochautomatisierte Anlagen und Disposables-Technologie im Trend

dukten steigt nach Aussage
diverser Marktstudien auch in
den néchsten Jahren. Daher
und aufgrund der relativ stabi-
len Lage der Pharma- und Bio-
techindustrie gehen wir davon
aus, dass auch in Zukunft neue
Anlagen gebaut beziehungswei-
se bestehende Anlagen moder-
nisiert werden.

Aber auch wir spiiren die all-
gemeine derzeitige wirtschaft-
liche Lage in Form von Verzo-
gerungen oder Nichtzustan-
dekommen von Investitionen
sowie schwieriger zu realisie-
renden Projektfinanzierungen
unserer Kunden. In den asia-
tischen Mérkten, inshesondere
China und Indien, gehen wir
von einem weiterhin steigenden
Umsatzwachstum aus.

Inwieweit ist die Integration von
Pharmaplan nach der Akquisiti-
on inzwischen fortgeschritten?

Welcher Weg liegt noch vor Ih-
nen?

R. Roepenack: Die Integration ist
weitgehend abgeschlossen. Un-
sere Abldufe, Methoden und Ar-
beitsweisen sind harmonisiert.
Durch unser globales Qualitéts-
managementsystem und unser
Project Activity Model sind
hohe Qualitidtsstandards und
eine strukturierte Projektab-
wicklung an allen Standorten
gewilhrleistet. Eine weltweite
ISO-Zertifizierung im letzten
Jahr hat dies bestétigt.

In 2008 konnten wir als glo-
bal integriertes Unternehmen
interessante und komplexe
Projekte gewinnen. Einige die-
ser Auftriage sind aufgrund der
engen, ldnderiibergreifenden
Zusammenarbeit von mehreren
NNE Pharmaplan Niederlassun-
gen zustande gekommen. Dies
zeigt, dass es auch fiir unsere

Kunden von groBer Bedeutung
ist, dass wir weltweit mit inter-
nationalen Teams flexibel auf
ihre Anforderungen eingehen
konnen.

Hameln Pharma hat fiir die
kiirzlich erdffnete Produktions-
anlage den ISPE Facility of the
Year Award 2009 fiir Operational
Excellence erhalten. Was ist das
Besondere dieser Anlage, die von
NNE Pharmaplan mitkonzipiert
wurde?

R. Roepenack: Bei dieser Anlage
wurde von der Planung bis zur
Umsetzung die Philosophie des
,Lean Manufacturing“ beriick-
sichtigt. Zum Beispiel sind die
Abfiillanlagen in U-Form kon-
zipiert, um Bewegungsablidufe
in der hochsten Reinraum-
klasse zu reduzieren und die
Produktivitdt zu erh6hen. NNE
Pharmaplan war verantwortlich

fiir Konzeptreview und -iiberar-
beitung, fiir das gesamte Basic
Design, das Detail Design der
Prozessbereiche sowie fiir die
Qualifizierung.

Zudem freuen wir uns, dass
auch einer unserer Kunden aus
der Schweiz den Facility of the
Year Award 2009 fiir Facility
Integration erhalten hat. Bei
diesem Projekt war NNE Phar-
maplan fiir die Layoutentwick-
lung, das Prozessdesign, die
Equipment-Auswahl sowie das
Montage- und Inbetriebnahme-
Management zusténdig.

Was haben Sie sich fiir die Ache-
ma vorgenommen?

R. Roepenack: Wir erwarten in-
teressante Kontakte und Pro-
jektanfragen, nicht nur aus
Deutschland und Europa, son-
dern aus aller Welt. Die bishe-
rige Resonanz unserer Kunden
zeigt, dass sie auch in diesem
Jahr wieder zahlreich die Ache-
ma besuchen werden. Wir wer-
den uns mit einem Team von in-
ternationalen Experten auf der
Messe prasentieren und dem
Publikum unser ,More than
Engineering“-Konzept vorstel-
len. Dariiber hinaus sind wir mit
zahlreichen Vortriagen auf dem
Achema-Kongress vertreten.

B Kontakt:
NNE Pharmaplan GmbH, Bad Homburg
Tel.: 06172/8502-100
Fax: 06172/8502-501
contact.de@nnepharmaplan.com
www.nnepharmaplan.com

Achema:
Halle 9.1, Stand D37-E40

PTA setzt Expansionskurs fort

Mit der Ubernahme des Ma-
schinenprogrammes der Huber
Maschinenfabrik bietet Pharma
Technischer Apparatebau (PTA)
zusétzlich zu den Wasch-, Spiil-,
Silikonisier- und Trockenma-
schinen nun ab sofort auch das
gesamte Programm der ,,Huber
Systems* Wasch- und Sterilisa-
tionsmaschinen an. Die Kombi-
nation von PTA und Huber bietet
Kunden nicht nur ein weiter op-
timiertes Produktprogramm mit
der jeweils besten Losung fiir die
Bearbeitung von pharmazeuti-

schen Verschlusselementen und
Kleinteilen, sondern aufgrund
der Integration der einzelnen
Prozessschritte auch eine signi-
fikante Steigerung der Produk-
tionseffizienz. In den néchsten
Wochen soll die komplette In-
tegration von Huber Systems
realisiert werden.
W PTAGmbH & Co. KG

Tel.: 08764/713

www.pta-mauern.de

Achema:
Halle 3.1; Stand E30-E31
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Dosierbandwaage

Bei gravimetrischer Dosierung
oder der Erfassung von Massen-
stromen spezieller Produkte leis-
tet die Dosierbandwaage Multidos
L von Schenck Process auB3erge-
wohnliches. Inshesondere, wenn
nur geringe Bauhohe zur Verfii-
gung steht und Forderabstinde
iiberbriickt werden miissen, ist
sie genau das richtige System.
Sie wird sowohl in offener Bau-
weise als auch mit staubdichtem
Gehéuse angeboten — wahlweise
im Standard-Industrie-Design
oder in spezieller Ausfiihrung

fiir die verschiedensten Indust-
riebranchen. Neu ist das Hygie-
nic Design. Es wird speziell den
hohen Hygieneanforderungen
in der Nahrungsmittelindustrie
gerecht. So ldsst sich die Waage
beispielsweise besonders leicht
zerlegen und montieren - das
spart Zeit und Aufwand bei hdu-
figen Reinigungsintervallen.

B Schenck Process GmbH
Tel.: 06151/1531-0
info@schenckprocess.com
www.schenckprocess.com

Flexibles Track & Trace-Konzept

Seidenader stellt eine Track &
Trace-Losung fiir pharmazeuti-
sche Verpackungslinien auf der
Achema vor. Man hat ein modu-
lares System zur sicheren Pro-
duktriickverfolgung entwickelt.
Mit dem Konzept konnen die
Anforderungen der gesetzlichen
Vorgaben vollstandig umgesetzt
werden. Es ist eine Kombination
aus Datenbank-, Management-,
Codierungs-, Codelese-, Veri-
fizierungs- und Handlingsys-
tem; basierend auf allgemein
giiltigen Standards. Es erzeugt

eindeutige Kennungen fiir jedes
Produkt (2D Matrix, Barcode,
RFID), generiert und iiberwacht
die hierarchische Datenstruktur
von jedem Produkt und unter-
stiitzt die elektronischen Zulie-
ferkettenaufzeichnungen ein-
schlieBlich Aufzeichnungen von
verlorenen, beschidigten oder
ersetzten Produkteinheiten.
W Seidenader Vision GmbH

Tel.: 08121/802-0

info@seidenader.de

www.seidenader.de

Achema: Halle 3.1, Stand K4-K8

Operational Excellence
In Pharmaceutical Services

International Symposium | 11. Juni 2009

Lernen von den Besten!

Im Mérz 2009 ist hameln pharma mit dem Facility of the Year Award 2009
in der Kategorie Operational Excellence ausgezeichnet worden.

Jetzt richtet hameln pharma — in Kooperation mit der Universitat
Potsdam - ein hochkaratig besetztes Symposium zum Thema
»Operational Excellence in Pharmaceutical Services« aus.

Interne und externe Experten referieren zu den verschiedenen Aspekten
des Themas und ergénzen ihre theoretischen Uberlegungen um aktuelle
Best Practice Beispiele.

Weitere Informationen und
Online-Anmeldung unter:

www.hameln-pharma.com

Veranstalter:

hameln

\p&@rm@
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L
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BioMedTech

chemanager@gitverlag.com
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Pharmaanlagen: Fast Track an der Tagesordnung

er Markt fiir Pharmaan-

lagen ist attraktiv, birgt

allerdings auch zahlreiche
Tiicken. Einerseits miissen Anlagenbauer
den Spagat zwischen GroBunternehmen
und einem breiten Mittelstand meistern,
andererseits ist mehr und mehr Spezial-
wissen rund um die regulativen Rahmen-
bedingungen sowie Fertigungsablaufe
gefordert. Welche Trends den Pharma-
anlagenbau treiben und worauf sich Be-
treiber, Kontraktoren und Lieferanten
einstellen, das wird ein wichtiges Thema
auf der Achema sein. Rund 4.000 Ausstel-
ler und 180.000 Besucher aus rund 100
Landern werden hier vom 11. bis 15. Mai
Neuentwicklungen prasentieren und ihre

Erfahrungen austauschen.

Der Weltmarkt fiir Arzneimittel
ist hoch attraktiv — nicht nur fiir
die Pharmaproduzenten selbst,
sondern auch fiir Zulieferer
von Ausriistung und Technik,
Dienstleister und Consultants.
Von 1998 bis 2006 hat sich
der Weltmarkt fiir Arzneimittel
weltweit mehr als verdoppelt.
Im Jahr 2006 erreichte das
globale Produktionsvolumen fiir
pharmazeutische Erzeugnisse
einen Wert von 351 Mrd. €, 16
Jahre zuvor waren es noch 136
Mrd. €. Besonders stiirmisch
stieg das Produktionsvolumen
in den vergangenen Jahren in
Europa - von 63 Mrd. (1990) auf
190 Mrd. € (2007). Dominiert
wird die europdische Phar-
maproduktion von Frankreich
(2006: 34,4 Mrd. € Produktions-
volumen), England (24,8 Mrd. €)
und Deutschland (23,7 Mrd. €).
Mit 39,3 % der weltweiten Pro-
duktion ist die USA allerdings
der fiihrende Produzent, gefolgt
von Europa und Japan.

Um die Nachfrage befriedi-
gen zu kénnen, wurden weltweit
zahlreiche Investitionsprojekte
angeschoben und realisiert: Ein
scheinbar ideales Wachstums-
umfeld fiir Unternehmen, die
sich auf den Bau pharmazeu-
tischer Anlagen spezialisiert
haben.

Dass zahlreiche europdische
Lénderregierungen durch Ge-
setzesinitiativen und Gesund-
heitsreformen versuchen, die
Arzneimittelausgaben zu limi-
tieren, trifft die Produzenten
nur zum Teil. Einerseits wird
lediglich etwas mehr als die
Hilfte aller verkauften Medi-
kamente von den Krankenver-
sicherungen bezahlt, anderer-
seits ist der Export ldingst zur

process systems

Besuchen Sie uns auf der
Achema 2009 in Frankfurt
Halle 4.1 Stand H22-J24

p
., .

~Es gibt nach wie vor
den starken Wunsch,
Projekte auf Basis
von Festpreisen

durchzufiihren.”

Ralf Roepenack,
Geschaftsfiihrer von NNE Pharmaplan

treibenden Kraft geworden:
So liegt die Exportquote deut-
scher Pharmaunternehmen bei
56 %. GroBter Absatzmarkt fiir
Arzneimittel ist Nordamerika:
45,9% der weltweiten Arz-
neimittelverkdufe, die sich in
2007 auf insgesamt 712 Mrd.
US-$ summiert haben, werden
in den USA und Kanada getétigt
(Europa: 31,1 %).

Doch wihrend die Jahre
des Booms dem Anlagenbau in
Branchen wie der Chemie oder
im Kraftwerksbau einen enor-
men Zuwachs beschert haben,
sieht die Situation im pharma-
zeutischen Anlagenbau anders
aus: Gewonnen haben vor allem
die Lieferanten spezialisierter
Anlagenausriistung; die Planer
und Kontraktoren —inshesonde-
re in Europa - stehen nach wie
vor in einem scharfen Wettbe-
werb um Projekte.

Ein Grund dafiir liegt auf der
griinen Insel im Atlantik: Ange-
schoben durch Forderprojekte
der irischen Regierung Ende
der 90er Jahre und zu Beginn
des neuen Jahrtausends hat sich
Irland innerhalb weniger Jahre
zum sechstgrofSten Pharmapro-
duzenten Europas (Produkti-
onsvolumen 2006: 14,9 Mrd.
€) katapultiert. Im Schlepptau
entstanden leistungsfdahige En-
gineeringanbieter angelséch-
sischer Prigung. Mit dem Aus-
laufen der Forderung dréngen
diese Anbieter nun verstérkt auf
den kontinentalen Markt.

Dazu kommt ein weiterer
Unterschied, beispielsweise ge-
geniiber dem Chemieanlagen-
bau: Auf der einen Seite reicht
das Spektrum der Prozessbe-
treiber von multinationalen
Konzernen iiber einen vor al-
lem in Deutschland starken, oft
familiengefiihrten Mittelstand

WAIDNER

Firmengruppe

Isolatoren und Containments

- fur sterile Anwendungen
- fur toxische Anwendungen
- Ansatzisolatoren
- mit integrierten Systemen
(z.B. Zentrifuge, Trockenschrank)

- Mobile Vakuum-Kontakttrockner
- Vakkuumtrockenschranke

- Umlufttrockenschranke

- Intermittierende Trockenschranke

Behalter, Skids und Anlagen

- Ansatz- und Druckbehalter

- Fermenter, Reaktionsbehalter
- komplette Produktionslinien
- Druckfilter, Drucknutschen

- Sonderanlagen

- Mehrweg-Containersysteme

www.ProcessSystems.de

Hermann WALDNER GmbH & Co. KG
Anton-Waldner-StraBe 10-16 e 88239 Wangen / Germany

@ +497522986-474 o

&b +49 7522 986-79474

Unter dem steigen-
den Kostendruck
sind wir gezwungen,
Standardgerdite

einzusetzen”.

Dr. Bernhard Luy, Geschéftsfiihrer des
Pharma-Anlagenbauunternehmens Glatt

bis hin zu spezialisierten Lohn-

fertigern. Auf der anderen Seite

unterscheiden sich die Produk-
tionsprozesse — vom klassischen

Pharma-Wirkstoftbetrieb bis hin

zur biopharmazeutischen An-

lage — erheblich. Entsprechend
unterschiedlich und komplex
sind die Anforderungen an den

Anlagenbau - das beginnt beim

Conceptual Design, reicht iiber

die Anforderungen im Basic-

und Detail-Engineering bis hin
zur Gestaltung des Projektma-
nagements und nicht zuletzt der

Vertrige.

Generell unterscheiden sich
Anlagenprojekte in der Pharma-
industrie von anderen Branchen
wie der Chemie auf Grund ihrer
hohen Anforderungen unter an-
derem hinsichtlich
m ihres hohen Termindrucks

(time to market)

m der Einhaltung der giiltigen
GMP (Good Manufacturing
Practice)-Richtlinien

s und der Uberwachung der
Qualitit des eingesetzten
Equipments.

Anlagenprojekte werden in der
Pharmaindustrie in der Regel in
einem Dreieck abgewickelt, be-
stehend aus dem Betreiber als
Auftraggeber, einem Enginee-
ringpartner (z.B. Generalpla-
ner oder Generalunternehmer)
und den Lieferanten der Anla-
genausriistung. Wahrend in der
(GroB-)Chemie Anlagenprojek-
te meist weitgehend von EPCs
(Engineering, Procurement,
Construction) abgewickelt wer-
den, nimmt der Betreiber einer
Pharmaanlage in der Regel sehr
viel stirkeren Einfluss auf den
Planungs- und Beschaffungs-
prozess.

Ein wesentlicher Unterschied
zwischen Chemieanlagen und
Pharmabetrieben besteht in den
Projektzielen. Wiahrend in der
Chemie neben den Terminen
auch die Produktqualitdt und
Ausbringung zwischen den Pro-
jektpartnern festgelegt werden
und Kriterien fiir die Abnahme
der Anlage sind, verantwortet in
Pharmabetrieben in der Regel
der Betreiber selbst Qualitit
und Menge. Auch die Verfahren
sind in der Arzneimittelherstel-
lung in der Regel keine Unikate
- oft werden Wirkstoffe in Mehr-
produktanlagen synthetisiert.

Kaum noch Raum fiir Konsolidierung

Der Struktur und den Anforde-
rungen der Branche folgend,
haben sich in den vergangenen
Jahrzehnten spezialisierte En-
gineeringanbieter herausgebil-
det. Steigende Anforderungen
seitens der Behorden (z.B. der
US-amerikanischen Arzneimit-
telzulassungsbehorde FDA),
aber vor allem der steigende
Termin- und Kostendruck sowie
die Forderung der Pharmakon-
zerne nach weltweit aufgestell-
ten Dienstleistern hat in den
letzten Jahren allerdings zu

+ + + Alle Inhalte sind Online verfiigbar unter wwuw.echemanager.de + + +

»In Zukunft werden
Prozesse vermehrt
in Disposables
ablaufen”.

Dr. Hermann Allgaier,
Geschaftsfiihrer von Merckle Biotec

einer Konsolidierung unter die-
sen Dienstleistern gefiihrt. Und
der Druck ist nach wie vor grof3.
Wihrend die im Chemieanla-
genbau téitigen Kontraktoren
aufgrund des jliingsten Booms
inzwischen wieder verstéirkt
Einfluss auf die Vertragskondi-
tionen nehmen konnen, stehen
Pharmaanlagenbauer immer
noch unter groBem Konkur-
renzdruck.

»Es gibt nach wie vor den
starken Wunsch vieler Auftrag-
geber, die Projekte auf der Ba-
sis von Festpreisen oder nach
Aufwand mit Kostenobergrenze
durchzufiihren®, erldutert Ralf
Roepenack, Geschiiftsfiihrer des
Engineeringunternehmens NNE
Pharmaplan. Neben Festpreis-
vertrdgen gehoren Vertragsstra-
fen fiir Terminiiberschreitungen
und sogar beim Austausch von
Projektmitarbeitern zum Inst-
rumentarium der Auftraggeber.
,Vertrauen spielt in Pharma-
projekten eine entscheidende
Rolle. Das geht bis zur Ponali-
sierung von Schliisselpersonal®,

i e
Y.l q

beschreibt Robert Schwarz, Ge-
schiftsfiihrer bei VTU-Enginee-
ring, die Situation.

Zum Risikomanagement bei
der Ubernahme eines Projektes
gehort fiir die Engineeringan-
bieter heute mehr denn je eine
intensive Priifung der Aus-
schreibung. ,,Um zu einem Fest-
preisangebot zu kommen, muss
der Betreiber sehr genau defi-
nieren, wie die Anlage aussehen
soll“, bringt ein anderer Planer
die Situation auf den Punkt.
Dass sich die Situation zuguns-
ten der Engineeringdienstleis-
ter gedndert hat, machen auch
aktuelle Bonusmodelle in Pro-
jekten deutlich: Die Einhaltung
von Investitionsbudgets sowie
eine frithere Fertigstellung wird
zum Teil auch durch einen Bo-
nus honoriert.

Fast Track-Projekte
Spétestens dann, wenn es um

die Umsetzung eines neuen
Originalprédparats in die Ver-

Neue Anlagenkonzepte und Trend zu Disposables in Biopharma-Prozessen

~Sinkende Chargen-
gréfen fiihren zu
einem steigenden
Anteil der Qualitdits-
kosten an den

Herstellkosten”.
Dr. Werner Zesch, Arthur D. Little

marktungsphase geht, ist der
Zeitdruck in der Regel enorm
hoch. ,Fast Track“ heiBit das
Stichwort, das eine besondere
Form des Projektmanagements
beschreibt, bei der sehr viele
Festlegungen fiir den Produk-
tionsprozess gleich am Anfang
getroffen werden. Gegeniiber
der klassischen Vorgehenswei-
se, bei der wihrend der Reali-
sierungsphase noch zahlreiche
Anderungen  vorgenommen
werden, ldsst sich durch den
Fast Track-Ansatz sehr viel Zeit
sparen.

Fast Track fordert von den
Betreibern allerdings eine gro-
Bere Risikobereitschaft, denn
Anlagenteile mit langer Liefer-
zeit miissen bereits bestellt wer-
den, bevor alle Festlegungen fiir
den Prozess getroffen sind. Auch
auf die Anlagenstruktur hat dies
Auswirkungen: Moglichst viele
Elemente der Anlage miissen
vorgefertigt werden, Anlagen-
teile werden als Skids und Mo-

Bild: SchwarzPharma

dule gebaut. Die Konsequenz:
Wihrend in der Chemie die
individuell ausgefiihrte Anlage
als Wetthewerbsfaktor gesehen
wird, geht der Trend im Phar-
maanlagenbau zur Standardi-
sierung: ,,0ft stellen verschie-
dene Standorte eines globalen
Konzerns noch individuelle An-
forderungen beziiglich der An-
lagenausfiihrung. Allein schon
unter dem steigenden Kosten-
druck sind wir aber gezwungen,
Standardausfiihrungen — gerade
auch wegen der regulatorischen
Anforderungen — einzusetzen®,
begriindet Dr. Bernhard Luy,
Geschiiftsfithrer des Pharma-
Anlagenbauunternehmens
Glatt, die Entwicklung.

Ein hiufiges Argernis im An-
lagenbau sind ausufernde Spe-
zifikationen und Vertragswerke.
Eine 1.500 Seiten umfassende
Spezifikation fiir einen Fermen-
ter ist nur ein Beispiel dafiir. Es
bleibt die Hoffnung der Planer,
dass Werksstandards in Zukunft
an Bedeutung verlieren werden

und die Pharmabranche bei
wachsendem Kostendruck auf
pragmatische Spezifikationen
zuriickkommen wird.

Viele Lieferanten, die unter
der Last ausufernder Spezifikati-
onen und immer umfangreiche-
rer Ausschreibungsunterlagen
leiden, teilen diesen Optimismus
jedoch nicht. Christian Stark vom
Reinstwasser-Anlagenspezia-
listen Christ: ,,Sowohl die Kon-
traktoren als auch die Betreiber
schrauben die Spezifizierungs-
spirale weiter nach oben. Friiher
haben die Kunden unsere Vor-
schlidge meist akzeptiert. Heute
definieren die beauftragten Inge-
nieurbiiros hiufig eigene Stan-
dards.“ Die Crux fiir die speziali-
sierten Lieferanten besteht auch
darin, dass sie oft nicht einmal
auf fehlerhafte Ausschreibungs-
unterlagen und nicht dem Stand
der Technik entsprechende Spe-
zifikationen hinweisen koénnen,
ohne Gefahr zu laufen, aus dem
Evaluationsprozess ausgeschlos-
sen zu werden.

Steigendes Kostenbewusstsein

Dennoch wird das steigende
Kostenbewusstsein der Betrei-
ber zu Konsequenzen fiihren -
und zwar nicht nur im Projekt,
sondern auch in der Produktion.
Dieses wirkt sich jedoch nicht
zwingend auf die Bereitschaft
aus, in Technik zu investieren —
vielmehr riicken die Kosten fiir
die Produktion in den Vorder-
grund. Und hier hat die Technik
entscheidenden Einfluss.

Doch einen Prozess zu op-
timieren, hat in der Pharma-
produktion immer einen ent-
scheidenden Haken: Die ur-
spriinglich definierten Abldufe
und Produktionsverfahren sind
validiert. Anderungen erfor-
dern eine Requalifizierung und
erneute Validierung. Viele Be-
treiber scheuen den Aufwand.
Hier ist die Expertise der spe-
zialisierten Planer gefragt. Die-
se miissen iiber die notwendige
GMP-Kompetenz verfiigen, um
einschétzen zu kénnen, was ge-
macht werden kann, ohne den
Zulassungs- und GMP-Status
der Anlage bzw. eines Produk-
tes zu beeintrichtigen.

Neue Anlagenkonzepte und
parametrische Freigabe

Ein gravierender Paradig-
menwechsel in der Pharmain-
dustrie mit Auswirkungen auf
den gesamten Pharmaprozess
sowie das Engineering ist die
,Parametrische Freigabe®, die
in Zukunft an die Stelle der
Qualitdtskontrolle am Endpro-
dukt treten soll. ,Der Trend zu
sinkenden Chargengréfen in
der Pharmaproduktion fiihrt
zu einem steigenden Anteil der
Qualitétskosten an den Herstell-
kosten®, verdeutlicht Dr. Werner
Zesch von der internationalen
Managementberatung Arthur D.
Little die Griinde dafiir.

Befeuert wurde das Thema
unter anderem durch die PAT-
Initiative der amerikanischen
Gesundheitshehorde FDA,
wobei PAT fiir ,Process Ana-
Iytical Technology“ steht. Der
Hintergrund: Im Rahmen der
Qualititsbeurteilung muss ein
Arzneimittel mit den zugelas-
senen Freigabespezifikationen
iibereinstimmen. Die ,,Parame-
trische Freigabe“ wird auf der
Basis der erfolgreichen Quali-
fizierung, Prozessvalidierung
sowie einer gegeniiber heute
deutlich verbesserten Prozess-
steuerung mit entsprechendem
Monitoring akzeptiert, wenn die
Qualitdt des Produkts sicherge-
stellt ist. Die Konsequenz: Nicht
nur Automatisierungs- und
Analysenmesstechnik werden
verstiarkt Einzug halten, auch
organisatorische Aspekte -
dazu gehort u.a. der komplette
Freigabeprozess — miissen sich
dndern.

Operational Excellence gefordert

Und noch ein weiterer Trend in
der Pharmaindustrie wird Pla-
ner, Engineering-Dienstleister
und Lieferanten von Anlagen-
komponenten in Zukunft be-
schéftigen: Der Wunsch der Pro-
zessbetreiber nach ,,Operational
Excellence, die dazu beitragen
soll, Kosten zu senken und die
Qualitét zu sichern. Ein Element
darin ist z.B. die Verkiirzung der
Durchlaufzeit, um flexibel auf
Marktbediirfnisse reagieren zu
konnen. ,Durch eine kontinu-
ierliche FlieBfertigung, wie sie
beispielsweise in der Automo-
bilindustrie iiblich ist, ldsst sich
die Durchlaufzeit gegeniiber
der klassischen Kampagnen-
fertigung deutlich reduzieren®,
erkldrt dazu Dr. Frank Stiene-
ker, Leiter der Geschiftsstelle
der Arbeitsgemeinschaft Phar-
mazeutische Verfahrenstechnik,
APV. Fiir die Anlagentechnik
bedeutet dies, dass verstirkt
modulare Systeme eingesetzt
werden miissen.

Biopharma: mehr Disposables

Doch nicht nur der steigende
Kostendruck wirkt sich auf das
Engineering und die Technik
aus. Auch der Trend zu neuen
Wirkstoffklassen fiihrt zu Ver-
dnderungen. Gerade der wach-
sende Markt fiir biopharmazeu-
tische Wirkstoffe (Weltmarkt
2006: 58,5 Mrd. Euro) erfordert
neue Anlagenkonzepte. Denn
insbesondere die Aufreinigung
nach dem Fermentationspro-
zess fiihrt heute zu einem Eng-
pass in der Produktion.

,In Zukunft werden diese
Prozesse vermehrt in ,Disposa-
bles* ablaufen®, ist sich Dr. Her-
mann Allgaier, Geschéftsfiihrer
des Biopharma-Unternehmens
Merckle Biotec, sicher. ,,Disposa-
bles“ sind Produktionssysteme
- vom Reaktor bis zum Aufrei-
nigungsfilter — die nach einma-
ligem Gebrauch nicht gereinigt
sondern weggeworfen werden.
Neben dem im Vergleich zu ei-
ner Edelstahlanlage stark re-
duzierten Reinigungs- und vor
allem Reinigungsvalidierungs-
aufwand sinkt auBerdem die
Bauzeit einer solchen Anlage,
da das Scale-Up wesentlich ein-
facher ist. ,Dadurch lésst sich
auch der Aufwand beim Basic-
und Detailengineering deutlich
senken®, berichtet Hermann
Allgaier.

Fazit

Sowohl Betreiber als auch Kon-
traktoren und Lieferanten sind
gefordert, in Zukunft stdrker
miteinander zusammen zu ar-
beiten. Auf der Betreiberseite
wird mehr denn je eine ganz-
heitliche Sicht und die Bereit-
schaft zur Optimierung be-
stehender Prozesse gefordert
sein. AuBerdem miissen die
Produzenten bereit sein, mehr
Projektrisiken zu tibernehmen -
insbesondere dann, wenn kurze
Realisierungszeiten gefordert
sind. Besonders hoch sind die
Anforderungen an die Kon-
traktoren. Sie miissen einerseits
spezifisches Know-how und das
entsprechende Personal vorhal-
ten, andererseits den Spagat
zwischen Mittelstand und glo-
bal aufgestellten Konzernen als
Kunden meistern.

Auf der Achema wird es in
der Ausstellung und bei fast
50 Vortragen im Rahmen des
Kongresses, davon knapp ein
Drittel zur Produktion von Bio-
pharmazeutika, ausreichend
Moglichkeiten geben, sich iiber
die neuesten Entwicklungen
im Pharmaanlagenbau zu in-
formieren und die Trends, auf
die sich Betreiber, Kontraktoren
und Lieferanten einstellen miis-
sen zu diskutieren.

m www.achema.de

chemanager@gitverlag.com
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Exakte Produktkennzeichnung -
kiinftig ein Muss in der Pharmabranche

Tracking & Tracing ist in der Pharma-
branche mittlerweile jedem ein Be-
griff. Filschungs-, Produkt-, Prozess-
und Patientensicherheit spielen zwar
seit jeher eine wichtige Rolle, doch seit
einigen Jahren nehmen Arz-
neimittelfdlschungen
enorme Ausmale an
und verursachen bei
den  Pharmaprodu-
zenten Ausfille in Mil-
liardenhohe. Tracking &
Tracing-Losungen sollen
kiinftig der Garant fiir
eine hohere Arzneimittel-
und Patientensicherheit
sein. Im Laufe der kom-
menden Jahre werden Her-
steller von pharmazeutischen
Produkten zum jederzeitigen
liickenlosen  Herkunftsnach-
weis verpflichtet. So wird z.B.

in der Tiirkei eine Serialisierung
aller medizinischen Produkte zur
Pflicht. Frankreich, Spanien und
Kalifornien und weitere Linder
folgen mit eigenen Regularien. Ob
Track & Trace, Produkt-Authentifi-
zierung, e-Pedigree oder Serialisie-
rung, alles zielt auf eine liickenlose
Riickverfolgbarkeit der Produkte und
groftmogliche Transparenz ab.

Tracking & Tracing

Die Umsetzung dieser Richtlinien er-
fordert die liickenlose Dokumentation

Lot N .
— "':aﬂl.rf date. A Tdmgs
- :
¥ date, zu-ﬂ‘l'..?gﬂ
'z 112200

der Produkte von
der  Einzelverpackung,

Verpackungsbiindeln iiber Versand-
kartons bis hin zur Palette. Alle Verpa-
ckungseinheiten miissen zur Nachver-
folgbarkeit des Herstellungsprozesses
mit individuellen Seriennummern
versehen werden. Die 2D-Datamatrix-
Codierung bietet fiir Firmen, welche
die Anforderungen der ldnderspezi-
fischen Track & Trace-Regularien er-
fiilllen miissen, eine effektive Losung.

Codier- und Etikettierlosungen

Sicherheit spielt in der Pharma- und
Chemieindustrie eine grofle Rolle.
Durch entsprechende Kennzeichnung
der Produkte konnen Transparenz,
Riickverfolgbarkeit und Filschungssi-
cherheit gewéhrleistet werden. Bluhm
Systeme présentiert auf der Achema
Codier- und Etikettiersysteme, mit de-
nen Warnhinweise, Haltbarkeitsdaten,
GS1 Datamatrix-Codes oder sonstige
Produktinformationen aufgebracht
werden konnen.

Der neue Inkjet-Codierer I-Jet
arbeitet mit Hewlett-Packard-Tech-
nologie. Das System besteht lediglich
aus einem kleinen Schreibkopf, in
dem sich die gesamte Druckaufbe-
reitung befindet. Das Besondere: Mit

einem Drehknopf kann
der Kunde sich intui-
tiv durch verschiedene
Meniiebenen navigieren
und Druckparameter
und -variablen schnell
und einfach auswihlen
und einstellen.

Die Ansteuerung
kann drahtlos erfolgen,
bspw. iiber Bluetooth
oder WLAN. Ein zusitz-
liches Steuergerdt ist
nicht notwendig. Je nach Kennzeich-
nungsanforderung stehen verschiede-
ne Systemvarianten mit unterschiedli-
chen Funktionen zur Auswahl. Speziell
fiir den Pharmabereich gibt es den
Inkjet-Codierer mit GS1 Data-Matrix.
Aufgrund seiner geringen Abmessun-
gen lésst er sich auch in beengte Pro-
duktionsverhéltnisse integrieren.

m Bluhm Systeme GmbH
Tel.: 02224/7708-0
info@bluhmsysteme.com
www.bluhmsysteme.com

Achema: Halle 3.1, Stand Q29-R31

Der 2D-Code stellt eine kostengiinstige
und zuverldssige Moglich-
keit dar, enorme Daten-
mengen auf minimalem
Raum abzubilden. Das
Codiersystem ermoglicht
hohe Datenverarbei-
tungsgeschwindigkeiten
und ist serienméfig mit
USB-, Ethernet/IP- sowie
TCP/IP-Schnittstelle ausge-
stattet und ist in der Lage,
komplette Datenbankinhalte
von einem iibergeordneten
Rechner zu empfangen und
in Echtzeit abzuarbeiten. Dies
ist eine entscheidende Voraus-
setzung fiir die Umsetzung der
liickenlosen Riickverfolgbharkeit.
Variable Daten koénnen direkt aus
einer Datenbank gedruckt werden. Der
Druck von Datamatrix-Codes geméf
der ECC 200 Standards ist problemlos
moglich. Das System ist mit den Trei-
bern der meisten groBen Bildverar-
beitungsunternehmen kompatibel und
lasst sich leicht in jede Produktionsan-
lage integrieren. Dank der Anwendung
der neuesten Drucktechnologie werden
scharfe, klare Bilder erzielt, die bei
hohen Datenverarbeitungsgeschwin-
digkeiten unabdingbar sind.

Neue Tinten

Neue Tinten im Sortiment bieten
kiinftig mehr Méglichkeiten auch auf

lackierten oder nicht saugfihigen
Oberflichen. Durch einen hoheren
Anteil an Alkohol-basierenden Lo-
sungsmitteln hat sich die Bandbreite
der bedruckbaren Materialien ver-
groBert.

m Kontakt:
Sandra Biittner
Wolke Inks & Printers GmbH, Hersbruck
Tel.:09151/8161-15
Fax: 09151/8161-59
Sandra.Buettner@wolke.com
www.wolke.com

Achema:
Halle 3.1 - Stand F32-35

Mobile Fiillstationen

Die Palettenfiillstation von Feige (Typ
16) — erhéltlich in mobiler oder sta-
tiondrer Ausfithrung — wird fiir die
automatische und geeichte Befiillung
von Féssern und Behiltern sowie
auch Containern/IBCs, auf Paletten
eingesetzt. Eine mobile Abfiillstation
erspart dem Anwender erhebliche
Kosten, die durch Installation von
Rohrleitungen und Pumpen entste-
hen. Statt die fliissigen oder pasto-
sen Produkte von der Tankanlage zu
einer fest installierten Abfiillanlage
zu pumpen, wird die Abfiillanlage
direkt zum Tank gebracht. Sie kann
auf eigenen Rollen oder per Gabel-
stapler zum Tank gefahren werden.
Direkt hier werden dann die Kanis-
ter, Eimer, Fédsser oder IBCs befiillt.
Das trifft ebenfalls zu, wenn es um
explosionsgefihrdete Bereiche der
Zone 1 geht. Alle mobilen Stationen
der Typenreihe 10 sind ATEX-kon-
form ausgestattet. Die Steuerung ist
fremdbeliiftet nach Schutzart EExp.
Ebenfalls ATEX-konform sind alle
Zusitze und Peripherieeinheiten der
Abfiillanlage, wie Erdungsgeriite, In-
ertisierungseinrichtungen, Werkzeuge
zum VerschlieBen, Uberfiillsensoren
sowie Rollenbahnen.

m Feige GmbH
Tel.: 04531/8909-0
info@feige.com
www.feige.com

Achema: Halle 3.0, Stand Q18-R31
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Total Life Science Solutions

WWW.|lsmw.com

LSMW IST PLANER UND ANLAGENBAUER FUR
DIE LIFE SCIENCE & CHEMISCHE INDUSTRIE

Profitieren Sie von praxisnahem Know-how auf der
ACHEMA vom 11. Mai - 15. Mai 2009. Besuchen
Sie uns am Messestand E16-E19 in Halle 9.1.

CHEMICAL AND FINE CHEMICAL INDUSTRY

COSMETICS INDUSTRY | =

BIOTECHNOLOGY |.*

DEUTSCHLAND = STUTTGART = BERLIN = BIBERACH
BURGHAUSEN=FRANKFURT=LEUNA=LUDWIGSHAFEN
MONHEIM = MARBURG = NURNBERG = PENZBERG
OSTERREICH = KUFSTEIN LINZ = WIEN = SCHWEIZ
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LSMW GmbH
Hauptsitz
Lotterbergstrasse 30
70499 Stuttgart

Stuttgart

Tel.: +49-711-88 04-1801
Fax: +49-711-88 04-1888
germany@Ismw.com

Containerreinigung in der Pharmaproduktion

auf neustem Stand

Hdchste Produktivitat, kompromisslos pharmagerechtes Design — die Reinigungs-
anlage PH 880.2 wurde speziell fiir die GMP-konforme Reinigung und Trocknung
von Containern, Fassern und anderen grossvolumigen Behaltern konzipiert. Flexible
Automatisierung: Be- und Entladung von verschiedenen Containern mittels innovativer
Transporttechnik. Ob Reinigung oder Sterilisation, wir sind jederzeit fiir Sie da.

TETRTIER
Halle 4.1, Stand J11-J14

Beli/med

Infection Control

Gesamtlosungen fiir Reinigung, Desinfektion und Sterilisation in Medizin, Pharma und Labor

Belimed Deutschland: +49 8631 9896 0, Osterreich: +43 3155 40699 0, Schweiz; 0848 55 88 11, www.belimed.com

+ + + Alle Inhalte sind Online verfiigbar unter wwuw.echemanager.de + + + chemanager@gitverlag.com
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Ansatzanlage mit Isolator fiir hochaktive Wirkstoffe

in zentraler Schritt bei der

Herstellung von Arzneimit-

teln ist das Losen von Wirk-
und Hilfsstoffen in Wasser bzw. Losungs-
mitteln. Dieser so genannte Ansatz wird
meist unter kontrollierten Bedingungen
in einem Riihrbehdlter durchgefiihrt.
Danach wird das fliissige Produkt meist
noch steril filtriert und dann abgefiillt.
Bei einem im letzten Jahr von Waldner
Process Systems realisierten Projekt
mussten der zu bauenden Ansatzanlage
hochaktive Wirkstoffe (OEL < 0,1 pg/m’)
zugefiihrt werden. Fiir diese Anwendung
wurde ein Isolator mit der Ansatzanlage
kombiniert, in dem die Wirkstoffe unter
hochstem Bedienerschutz und unter kon-
trollierten Reinraumbedingungenin den
Ansatzbehilter transferiert werden.
Bei diesem Projekt hatte der
Wirkstoff folgende Eigenschaf-
ten:
= Hochaktiv, OEL= 100 ng/m?
= ein sehr leichtes feines Pulver
m einige  Produktionsschritte

miissen unter Kiihlung statt-
finden

Die Produktion dieses Produk-
tes lduft in den folgenden Teil-
schritten ab: Ansatzherstellung,
Abfiillung in Vials, Gefriertrock-
nung, VerschlieBen der Vials. Im
Bereich der Ansatzherstellung

Dirk Collins,
Hermann Waldner

mussten Bedienerschutzmaf-

nahmen getroffen werden. Das

Produkt muss in fliissiger Form

vom Ansatz bis zur Abfiillung

gekiihlt werden.

Folgende Argumente fiihrten
zur Entscheidung, eine Ansatz-
anlage mit Isolator zu realisie-
ren:
= hochaktive Substanzen kon-

nen mit dem Unterdruckiso-
lator sicher verwogen und
der Ansatzanlage zugefiihrt
werden.

m Auch harmlose Substanzen
konnen in der Ansatzanlage
mit gedffnetem Isolator ver-
arbeitet werden.

= Ansatz- sowie Filtratbehélter
lassen sich in Zukunft auch
problemlos durch groBere
Behilter ersetzen. So hat
man die Flexibilitdt kleine 10
I-Ansétze, aber auch weitaus
grofBere Ansétze, produzieren
zu konnen.

= Eine parallel laufende Pro-
duktion ist moglich. Das heift,
sobald sich das Produkt im
Filtratbehalter zur Abfiillung
befindet, kann im Ansatz-
behilter bereits CIP/SIP ab-
laufen und ein neuer Ansatz
gestartet werden. Dies erhoht
die Produktionskapazitit be-
trachtlich.

= In der wissrigen Phase kann
das Produkt in den Behéltern
und in den Rohrleitungen un-
ter 15°C gekiihlt werden.

Funktionalitaten des Isolators

Wegen der besonderen Pro-
dukteigenschaften wurde ein
Isolator mit folgenden Funkti-
onalititen gebaut:

m Geregelter innerer Unter-
druck um selbst im unwahr-
scheinlichen Fall einer Le-
ckage einen Bedienerschutz
aufrecht zu erhalten

m Push Push-Filtergehduse fiir
kontaminationsfreien Filter-
wechsel

= Waldner-Folienschleuse mit
Endlosliner und Dreifach-Fo-
lienschweilung zur Restpro-
dukt- und Abfallausschleu-
sung

m Rapid Transfer Port (RTP)
zum sicheren Ein- und Aus-
schleusen von Wirkstoffen
oder Proben

= Frontglasscheibe mit kon-
trollierter und alarmierter
aufblasbarer Dichtung

m Transferverbindung zwischen
Isolator und Druckbehélter
gravimetrisch entkoppelt

Tab.: Vor- und Nachteile verschiedener Transfersysteme zwischen Isolator und Druckbehalter - (Erfahrungswerte aus realisierten Projekten)

s WIP-System zum perfekten
Reinigen des Isolators um
verschiedenste Produkte ohne
Kreuzkontamination zu pro-
duzieren.

Funktionalitat der Ansatzanlage

Das Ansatzsystem ist als Multi
Purpose-Anlage ausgefiihrt. Ein
leistungsfidhiges CIP/SIP-System
sorgt fiir die perfekte Reinigung
und Sterilisation der Anlage.
Dies kann auch gleichzeitig mit
der Abfiillung des Produktes aus
dem Filtratbehiilter heraus ge-
schehen, sodass hier bereits die
néchste Charge gestartet werden
kann, widhrend die vorherige
Charge noch abgefiillt wird. Dies
trdgt zu einer hohen Produkti-
vitdt bei. Weil das zu produzie-
rende Produkt sehr wertvoll ist,
wurde besonderes Augenmerk
auf gute Restentleerbarkeit der
gesamten Anlage gelegt.

Steuerung der Ansatzanlage
mit dem Isolator

Der Kunde wiinschte eine Steu-
erung, mit der er sowohl die be-
stehenden wie auch neue Pré-
parate herstellen kann, ohne
die qualifizierte Steuerung ver-
dndern zu miissen. Um dieses
hochgesteckte Ziel zu erreichen
und die damit verbundenen
strengen gesetzlichen Anfor-
derungen zu erfiillen, war eine
dynamische Batch-Losung un-
abdingbar.

Zusammen mit dem Kun-
den wurden die funktionellen

Verbindung zwischen Behilter und Isolator

Vorteile

Nachteile

1. Stationére Behalter
Generell gilt bei stationaren Verbindungen

+ hohe Dichtigkeit, dadurch sehr niedrige OEL erzielbar
+ gute Reinigbarkeit (wenn gut konstruiert)

- Behalter ist nicht mobil mit allen
daraus resultierenden Nachteilen

1.1 Behélteroberboden direkt mit Isolator verschweif3t

+ Sehr gut zu reinigen
+ Niedrige Kosten

+Stutzen des Behalters sind vom Inneren des Isolators gut erreichbar

- Wenig Platz fiir Aufbauten (Stutzen)

auf dem Behalteroberboden
- Ein Verwiegen des Behalters ist nicht méglich

1.2 Zugabeoffnung mit Fallrohr im Isolator fixiert

+ Mebhr Platz fiir Aufbauten auf dem Behalteroberboden

- Fallrohr muss eventuell separat

gereinigt (CIP) werden

1.3 Gravimetrisch entkoppelt

+ Gut reinigbar
+ Niedrige Kosten

+ Behdlter kann gewogen werden

- Verwiegung reagiert sensibel auf
Druckschwankungen

- Fallrohr muss meist separat gereinigt werden

2. Mobile Behélter

Generell gilt bei Verbindungen mit mobilen Behaltern (Andockungen): Unterschiedliche mobile Behalter konnen

nacheinander angedockt werden.

Arbeitsschritte am Behalter, bei denen der Isolator nicht notwendig ist, konnen an anderer Stelle durchgefiihrt werden

- Erreichung niedriger OEL-Werte nur mit

teilweise komplizierten Konstruktionen moglich.

Dies fiihrt zu hoheren Investitionskosten

(z.B. CIP/SIP, Zugabe der Hilfsstoffe, die mobilen Behalter konnen vor der Abfiillung in die Ndhe der Abfiilllmaschine geschoben
werden, Minimierung der Leitungslange, Gute gravimetrische Restentleerung der Schlauche Rohrleitungen usw.)

gegeniiber den stationaren Verbindungen.

2.1 Doppelklappensysteme (Split Butterfly Valve)

+ Sichere und einfache Andockung automatisch oder manuell
+ Bewegte Massen sind gering, weil nur die am Isolator hdngende
Klappenhélfte auf den Behalter abgesenkt werden muss

- Eingeschrankte Druckfestigkeit
der Passivklappe
- Im gedffneten Zustand liegt der

Doppelklappenteller direkt in der Mitte des
freien Durchgangs zum Druckbehalter
- fr niedrige OEL-Werte relativ teuer

2.2 Alfa-Beta-Port Systeme (mit rotierendem alfa-Teil)

+ nach dem Offnen komplett freier Durchgang
+ Sicherheitsfunktionen gegen Fehlbedienung

- Bewegte Masse hoch, da der Druckbehdlter zur
Andockstelle hochgehoben werden muss.

- Zusétzlicher Druckdeckel fur Betateil

notwendig, wenn der Behélter unter Druck
gesetzt wird.
- relativ teuer

2.3 Doppelabsperrungssysteme mit
Reinigung des Zwischenraumes

+ robustes System

+ selbstzentrierend

+ geringe Bauhdhe

+ hohe Druckfestigkeit

- Raum zwischen den beiden Verschlussdeckeln
muss vor dem Abdocken gesplt werden.

+ preiswert im Vergleich zu oben genannten Andocksystemen

3. Andere Systeme

Weitere Systeme sind moglich wie z.B. Andockung mit flexiblen Foliensystemen. Diese Systeme werden im Rahmen dieses Artikels nicht analysiert

DAS BESSERE

FUR ANLAGENBAUER.
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Fallbeispiel mit Vergleich verschiedener Transfersysteme zwischen Isolator und Druckbehalter

Abb. 1: Die Anlage mit fiinf Isolatoren mit zugehdrigen Ansatzbehaltern kann sehr flexibel genutzt werden und ermaglicht das Herstellen von
hochaktiven Produkten unter hochstem Bedienerschutz.

Anforderungen an den Isolator
und an die Ansatz-Anlage in der
Design-Phase erarbeitet. Dank
der konsequenten Umsetzung
nach ANSI/ISA S88 konnte das
Design effizient und effektiv
durchgefiihrt werden. Nach der
Design Qualification erfolgte die
Implementierung der Software.
Die Erstellung der Batch-Steu-
erungssoftware  beschrinkte
sich dank der Verwendung von
,FiTbatch® nur auf die Konfigu-
ration. Die Phasen-Struktur war
bereits vorgegeben, sodass nur
noch die entsprechenden Ver-
kniipfungen der Instrumentie-
rung erfolgen mussten. Obers-
tes Projektziel war es, eine qua-
litativ hochwertige und hochst
flexible Software zu realisieren
und letztendlich die Termine
fiir die Inbetriebnahme und die
Qualifizierung einzuhalten

Aus Microsoft SQL-Daten-
bank, dem Leitsystem Siemens
WinCC, Siemens S7-300, dem
ANSI/ISA S88 Standard und
dem methodischem Engineering
wurde eine harmonische Kom-
position als Batchlosung ge-
schaffen. Die richtige Aufteilung
der Funktionen in einzelne Pro-
zesseinheiten und deren Phasen
ermdglicht es, alle Produkte uni-
versell mit den entsprechenden
Verfahrensprozessen herzustel-
len. Die zentrale Verwaltung von
Produkt-, Rezept- und Auftrags-
daten direkt im Leitsystem, ge-
wihrleistet eine einfache und
tibersichtliche Bedienung der
gesamten Anlage.

Durch Einsatz von FiTbatch
kann der Kunde verschiedens-
te Préiparate ohne Anpassungen
an der Steuerung vornehmen
und unter Einhaltung aller Re-
gulatorien effizient und effektiv
herstellen. Dabei spielen die lii-
ckenlose Prozessdatenaufzeich-
nung in Echtzeit und das Batch

Abb. 2: Die Ansatzanlage mit Filtratbehalter rechts und Riickseite des Isolators links.

Recording eine entscheidende
Rolle. Der umfangreiche Pro-
duktionsreport in elektroni-
scher- und Papierform enthélt
nebst den aktuellen Daten der
hergestellten Rezeptur samtli-
che Parameterdnderungen und
aufgetretenen Alarme wihrend
des Produktionsprozesses.

Transfersysteme zwischen
Isolator und Druckbehlter

Ein wesentlicher Punkt bei der
Kombination aus Isolator mit
Ansatzdruckbehélter ist die
Transferverbindung zwischen
diesen beiden Anlagenteilen.
Bei dem beschriebenen Projekt
entschied man sich nach ein-
gehender Analyse der Vor- und
Nachteile von mobilen Behil-
tern mit Andockvorrichtung und
einer stationdren Verbindung
zwischen Behiélter und Isolator
fiir eine stationédre Verbindung.
Dies ermdglicht eine hohe Dich-
tigkeit (wodurch sehr niedrige
OEL erzielbar sind) und eine
gute Reinigbarkeit (wenn die
Verbindung gut konstruiert
ist). Unter den verschiedenen

Varianten einer stationdren
Verbindung wie fest geflansch-
te Verbindung, fest geschweifte
Verbindung und gravimetrisch
entkoppelte Systeme entschied
man sich fiir die letztgenannte
Variante, die fiir diese Anwen-
dung die meisten Vorteile bot:
m gut zu reinigen

= niedrige Kosten

m Behilter kann gewogen wer-

den.

Generell kann man sagen, dass
es das optimale Transfersystem
schlechthin nicht gibt, sondern
dass eine Entscheidung von Fall
zu Fall getroffen werden muss,
bei der die Vor- und Nachteile
des jeweiligen Transfersystems
gewichtet werden miissen und
es somit zu einer fallspezifi-
schen Entscheidung kommt.

m Kontakt:
Dirk Collins
Hermann Waldner GmbH & Co. KG,
Bereich Process Systems, Wangen im Allgéu
Tel.: 07522/986-331
dirk.collins@waldner.de
WWWw.processsystems.de

Achema: Halle 4.1, Stand H22-24

Innovative Verpackung mit Mehrfachnutzen

Die sich wandelnde Rolle der
Pharma-Verpackung in der
immer stirker wettbewerbs-
orientierten Industrie verlangt
nach neuen Denkansétzen.
Auf der Grundlage einer stra-
tegischen Geschiftsbeziehung
mit dem Verpackungsdesign-
Unternehmen Burgopak wird
Sigpack Systems diesem An-
spruch gerecht. Man realisiert
wirtschaftliche Systemlésungen
fiir patientenfreundliche und
den gesetzlichen Vorschriften
entsprechende Verpackungsin-
novationen.

Das neue Verpackungsde-
sign setzt auf ein patentiertes
System, welches das Produkt in
einem Schiebetray présentiert.
Die Losung bietet spezielle Vor-
teile fiir Tabletten und Kapseln
in Blisterpackungen. Das Offnen
der Packung ist leichter als bei

+ + + Alle Inhalte sind Online verfiigbar unter www.echemanager.de + + +

herkdmmlichen Packungen, Bei-
packzettel und Tabletten bilden
eine Einheit und werden bei der
Anwendung nicht voneinander
getrennt. Den Benutzern der
Packung werden eine leichtere
Handhabung und mehr Sicher-
heit geboten. Der Schiebeme-
chanismus erschwert ein Fél-
schen der Verpackung auBleror-
dentlich. Die innovative Packung
(Einzel-/Doppelblister)  findet
groflen Anklang bei den Patien-
ten und Unternehmen, denen
nunmehr ein neues Werkzeug
fiir Produktdifferenzierung und
Markenkommunikation zur Ver-
fiigung steht. Mit der Verleihung
des OTC Marketing Award 2007
der englischen OTC-Industrie fiir
das beste neue Verpackungsde-
sign wurde der Bedeutsamkeit
dieses Packungskonzepts Rech-
nung getragen.

Automatisierter Prozess fiir
Mainstream-Markt

Aufgrund hoher Marktan-
spriiche und steigender Ver-
packungsanforderungen ent-
schloss sich Burgopak zur
automatisierten  Produktion.
Sigpack Systems wurde als
exklusiver System Solution
Provider ausgewihlt. Vor Kon-
struktionsabschluss der end-
giiltigen Produktionslinie priifte
Sigpack Systems die technische
Umsetzbarkeit mit einem Proof-
of-Principle. Die integrierte
Folienband-Produktionseinheit
wickelt eine diinne Kunststoff-
folie prédzise um das Basis-Kar-
ton-Material und erzeugt so den
Schiebemechanismus. Die hohe
Systemeffizienz basiert auf dem
kombinierten kontinuierlichen
Ablauf der Kartonfaltung und

der Montage der Produktkom-
ponenten.

Die Zufiihrradtechnologie
fiir schnelle Pick-and-Place-
Abldufe verbunden mit dem
Konzept einer flexiblen quer-
laufenden Produktzufiihrungs-
kette garantiert Anwendungs-
flexibilitdt. Eine erfolgreiche
POP-Installation gelang in we-
niger als sechs Monaten. Zu-
sétzlich zu der hohen Prozess-
sicherheit wurden mit der Sys-
temlésung neueste Standards
hinsichtlich Steuerungs- und
Qualitédtssystem sowie Benut-
zerfreundlichkeit und Hygiene
umgesetzt.

Zukiinftige Entwicklung
Die Kombination von Verpa-

ckungsdesign und Prozessin-
novation bietet neue Losungen

fiir die sich rasch wandelnden
Verpackungstrends in der Phar-
maindustrie. Der neue Verpa-
ckungstyp wird nicht nur dem
Pharmabereich, sondern auch
anderen Industrien wie Elek-
tronik, Telekommunikation,
Multimedia oder verschiedenen
Nahrungsmittelbereichen zur
Steigerung der Verkaufszahlen
verhelfen.

m www.hosch.de

Achema:
Halle 3.1, Stand F2-J11

chemanager@gitverlag.com



CHEManager 9/2009

PHARMA

Seite 29

Friihzeitig erkennen und steuern

n der Chemie- und Pharmabran-

che konnen interne und externe

Risiken wie Planungsfehler oder
zu spit beachtete Umweltauflagen zu
erheblichen Bauverzogerungen, Quali-
tatsminderungen und nachtraglichen
Kostenexplosionen fiihren. Oft liegen
dabei die moglichen Risikopotentiale
eines Projekts nicht auf der Hand, son-
dern entwickeln sich erst im Laufe der
BaumaBnahmen zu Storfaktoren. Die-
se konnen den gesamten Bauprozess
nachteilig beeintrachtigen. Mit einem
externen Risikomanagement, das mog-
liche Risiken im Pharmabau bereits
proaktiv begegnet, erhalten Bauherren
eine wirtschaftliche und termingerechte

Umsetzung ihres Bauvorhabens.

Viele Pharma- und Chemieun-
ternehmen wissen um die Ri-
sikoanfilligkeit ihrer Bauvor-
haben und versuchen mittels
klassischer Projektsteuerung
alle maglichen Gefahren zu
umschiffen. Doch ein normaler
Projektsteuerungsauftrag deckt
die Themenbereiche des Risiko-
managements nicht ab. Drees &
Sommer verfiigt aufgrund von
jahrelanger Erfahrung in der
Realisierung von Pharmagebéu-
den und Produktionsanlagen
iiber effektive Werkzeuge im
Bereich des Risk Managements.
Durch eine enge Zusammen-
arbeit aller Projektbeteiligten
werden Risikoursachen her-
ausgefiltert, die entweder pla-
nerisch vermieden, vermindert
oder aber vertraglich transfe-
riert werden konnen. Mit einem
proaktiven Risikomanagement
werden mogliche Risiken vom
Bauprozess iiber die Bautech-
nik bis hin zum spéteren Be-
trieb friithzeitig aufgedeckt.

Terminkontrolle ist unabdingbar

Im Vergleich zu Bauvorhaben
anderer Branchen sind bei
Pharmaproduktionsanlagen
neben dem Kostenbudget zwei
kritische Bereiche besonders
zu beachten: die Terminkont-
rolle und die Ausfiihrungsqua-
lititen der Produktionsrdume.
Zwischentermine sind bei Um-
und Neubauprojekten unbe-
dingt einzuhalten, damit zum
Beispiel zu einem bestellten
Zeitpunkt die hochsensiblen
Produktionsteile, die oftmals
monatelange Lieferzeiten ha-
ben, termingerecht eingebaut
werden konnen. Bedingt der
Einbau der Gerétschaften den
gesamten Weiterbau, kann es
durch Lieferschwierigkeiten zu
kosten- und zeitintensiven Bau-
verzogerungen kommen. Eine
termingerechte Fertigstellung
und Inbetriebnahme der Anla-
ge muss gewdhrleistet werden,
da der rechtzeitige Start der
Produktion im Pharmabereich
iiberlebenswichtig ist.

Friihzeitige Zusammenarbeit

Fiir ein optimales Risk-Manage-
ment ist eine enge Zusammen-
arbeit aller Projektbeteiligten
notwendig. Auf Bauherrenseite
sind das nicht nur die Bau- und
Gebédudetechnikverantwortli-

chen, sondern auch die spite-
ren Nutzer wie beispielsweise
der Produktionsleiter sowie
die Qualitdtsmanager, die fiir
die Qualifizierung und Validie-
rung der Produktionsanlagen
verantwortlich sind. Die friih-
zeitige Festlegung der Nutze-
ranforderungen ist daher von
elementarer Bedeutung. Ge-
rade im Bereich von Bau- und
Ausfiihrungsqualititen miissen
diese vollumfinglich festgelegt
und dokumentiert werden. Das
betrifft den gesamten Material-

Rino Woyczyk,
Geschiftsfiihrer, Drees & Sommer

und Produktionsfluss wie auch
z.B. Ebenheitstoleranzen von
Boden, Reinraumklassifizie-
rungen oder auch technische
Detailausbildungen fiir spétere
Revisionen, die moglichst ohne
Produktionsstopp durchzufiih-
ren sind.

Transparenz durch Risikoregister

Da kein Chemie- oder Pharma-
bauvorhaben dem anderen
gleicht, werden zu Beginn ei-
nes jeden Projekts Risikowork-
shops mit allen Projektbetei-
ligten durchgefiihrt, bei denen
die projektspezifischen Risiken
identifiziert werden. Dabei
werden z.B. Umweltauflagen
abgefragt, damit die vorge-

Proaktives Risikomanagement bei Pharma- und Chemiebauten

Jiirgen MarcVolm,
Projektpartner, Drees & Sommer

sehenen Baugenehmigungen
erteilt werden konnen. In der
Praxis stellt es sich nach einem
Risikoworkshop oft heraus, dass
z.B. noch zusitzliche Neutrali-
sationsanlagen oder Klidran-
lagen gebaut werden miissen,
damit die bei der Produktion
entstehenden Abwisser auch
entsorgt werden konnen. Alle
identifizierten Risiken werden
von den Risikomanagern in
einer Risikodatenbank, dem
,Risikoregister”, festgehalten.
So wird sichergestellt, dass im
dynamischen Bauprozess kein
Risiko iibersehen wird. Denn
erfahrungsgemdll  passieren
die meisten Fehler in der Pla-
nungsphase. Sie werden héufig
nicht rechtzeitig bemerkt, son-

dern treten erst in der Ausfiih-
rungsphase zutage und sind
in der Fehlerbeseitigung dann
jedoch erheblich aufwindiger
und kostspieliger als in der Pla-
nungsphase.

Risikomatrix als Planertool

Sind die Risiken erst einmal
identifiziert, ist es die Aufgabe
der Projektsteuerer, sie hin-
sichtlich ihres Einflusses auf
Kosten, Termine und Qualité-
ten zu bewerten. Anhand der
Eintrittswahrscheinlichkeit

sowie ihrer Tragweite werden
die bewerteten Risiken in ei-
ner Risikomatrix dargestellt.
Dadurch ist es moglich, den
Fokus auf die maBgeblichen
Risiken zu richten. Fiir speziel-
le Risiken fiihren die Risikoma-
nager die sogenannten Monte-
Carlo-Simulationen durch, um
mit Hilfe von Wahrscheinlich-
keitsbetrachtungen dem Bau-
herren die Auswirkungen auf
das Projektbudget oder den
Planungs- und Bauablauf auf-
zuzeigen. Nach der Bewertung
der Risiken werden Bewilti-
gungsmafBnahmen erarbeitet,
um die Gefahr potentieller Ter-
minverzégerungen, z.B. durch
Ablaufverdnderungen einzelner
Gewerke in der Realisierung,
vermeiden oder kompensieren
zu konnen. Die Planungs- und

2-633
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2,01
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Values in Millions

. Monte Carlo Simulation

Minimum Z2518018,0788
Maximum  3375227.2690
Mean 2755855,1839
Stel Dev BS5E47,7628
Values 10000

. Szenariobetrachtung

Mirirmum 26319430582
Maximum  3188042,7244
Mean 29080098179
Std Dev 114557,1378
Values 10000

Mit Hilfe der Monte-Carlo-Simulationen wird die gesamte Bandbreite eines Risikos erfasst.

Bauprozesse werden so ge-
steuert, dass die Termine exakt
eingehalten werden. Dazu ist
eine laufende Kontrolle und
Uberwachung durch einen Soll-/
Ist-Abgleich unerlisslich. Uber
die Dokumentation im Risikore-
gister sowie das monatliche Re-
porting an das ,Steering Com-
mitee“ (Lenkungsausschuss) ist
der Bauherr iiber den Risikos-
tatus seines Bauprojekts stets
informiert.

OB A AN rs==——

Unter Einsatz dieser Risk-
Management-Tools in Verbin-
dung mit der Projektsteuerung
schafft es Drees & Sommer, alle
Fast-Track-Projekte wie z.B.
den Neubau des Biotech-Pro-
duktionsgebdudes von Merckle/
Ratiopharm oder den Erweite-
rungsbau des Medicalgebdudes
von B. Braun Melsungen in kiir-
zester Zeit innerhalb des Kos-
tenbudgets mit den vereinbar-
ten Qualititen zu erstellen.

m Kontakt:
Dipl. Ing. Rino Woyczyk
Drees & Sommer, Miinchen
Tel.: 089/149816-4811
rino.woyczyk@dreso.com

M. Eng., MBA Jiirgen Marc Volm
Drees & Sommer, Stuttgart
Tel.: 0711/1317-152
juergen-marc.volm@dreso.com
www.dreso.com

Der Erweiterungshau des Medicalgebaudes von B. Braun Melsungen wurde in kiirzester Zeit innerhalb der vereinbarten Kosten- und Qualitats-

vorgaben erstellt.

nung von Bau und Prozess innerhalb eines festen Terminrahmens.

Kontamination bei

Gefriertrocknung ausgeschlossen

GEA Lyophil présentiert auf
der Achema sein ALUS (Au-
tomatic Loading and Unloa-
ding System). Es leistet einen
mafgeblichen  Beitrag zu
einem sicheren und effizien-
ten Betrieb von Gefriertrock-
nungsanlagen. Mit dem auto-
matischen Be- und Entlade-
system wird Kontamination

buchstédblich ausgeschlossen.
Die aktuelle Generation ist
ein vollautomatisches, statio-
ndres Push/Pull-System, das
einen Gefriertrockner ohne
Bedienereingriff be- und ent-
ladt. Selbstverstdndlich ist die-
se Installation mit einem RABS
oder einem Isolator integrier-
bar, und kann entsprechend
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den Atex-Richtlinien ausgefiihrt
werden.

m GEA Lyophil GmbH
Tel.: 02233/6999-220
hubert.kluetsch@geagroup.com
www.geapharmasystems.com

Achema:
Halle 4, Stand D13-G22

EU-Kennzeichnungsrichtlinie aktuell wie nie

Weltweit gewinnt das Thema
Transparenz in der Arzneimit-
tellogistik stetig an Bedeutung.
PCE bietet praxishewéhrte
Track & Trace-Losungen fiir alle
bestehenden und aufkommen-
den Vorschriften in der pharma-
zeutischen Verpackung. Beim so
genannten Pharma Track & Tra-
ce werden alle Einheiten von
der Faltschachtel, iiber Biindel,
Versandkarton bis zur Palette

more

than engineering &

Consulting

Mit 1.500 Mitarbeitern an tGber 20 Standorten liefert NNE Pharmaplan

Engineering

Y

| R \ . &% \

Construction lidation

Solutions -

mit einer individuellen Serien-
nummer, wahlweise als Klartext
in Human lesbarer Form oder
aber als Datamatrix Code zur
Nachverfolgbarkeit des Herstel-
lungs- und Verpackungsprozes-
ses gekennzeichnet. Weltweit
sind bereits iiber fiinfzig PCE
Track & Trace Systeme ange-
passt auf die nationalen Gesetz-
gebungen im Einsatz. Die fiih-
renden Pharmaunternehmen

schnelle, zuverlassige und innovative Lésungen fir die Pharma- und
Biotechindustrie — von der Produktentwicklung, Beratung, Planung

und Realisierung bis hin zur Validierung und Prozessoptimierung.

nnepharmaplan.com

Besuchen Sie uns auf der
ACHEMA, Frankfurt,
11.-15. Mai 2009,

Halle 9.1, Stand D37-E40

in der Tiirkei haben sich fiir die
PCE-Losung entschieden, ein
modular aufgebautes System,
das groftmogliche Flexibilitét
bietet, um so auch den Kenn-
zeichnungsvorschriften von
morgen gewachsen zu sein.
m Pharmacontrol Electronic GmbH

Tel.: 06251/8545-0

www.pharmacontrol.de

Achema: Halle 3.1, Stand K42

nne pharmaplan:

chemanager@gitverlag.com
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Kaltgestellt — So bleiben Proteine langer frisch

n der pharmazeutischen Industrie

spielen biotechnologisch hergestell-

te Wirksubstanzen eine bedeutende
Rolle. Oftsind dies Proteine, deren Haltbar-
keitund Wirkeigenschaften stark tempera-
turabhéngig sind. Zur Weiterverwendung
werden sie daher eingefroren und wieder
aufgetaut, was der Anlagenplanung einige
Finessen abverlangt. So plante ein fiihren-
des Schweizer Pharmaunternehmen ein
entsprechendes System zum reproduzier-
baren Einfrieren und Auftauen von phar-
mazeutischen Wirkstoffldsungen. Chemgi-
neering Technology unterstiitzte es bei der
Einfiihrung der neuen Technologie.
Der Auftrag fiir Chemgineering
waren die Erarbeitung einer
Konzeptstudie, Basic- und De-
tailplanung, Ausfithrung und
Qualifizierung inklusive Prozess-
qualifizierung (PQ). Nach einigen
fritheren Projekten auf diesem
Gebiet — wie beispielsweise einer
Gefrieranlage fiir 100 I-Behilter
mit neun Stationen - konnte
Chemgineering seine bisheri-

gen Erfahrungen zum Nutzen
des Kunden gut einsetzen.

Anforderungen an das Gefriersystem

Die neue Technologie sollte fol-
genden Anforderungen genii-
gen: Ein Gebindevolumen von
maximal 50 1 sollte unter kont-

rollierten Bedingungen flexibel
eingefroren und wieder aufge-
taut werden konnen. Zugleich
sollte der Logistik-Aufwand
hinsichtlich Transport und Rei-
nigung minimal gehalten wer-
den: Die Wirkstofflosung wurde
in einem anderen Werk herge-
stellt, dort abgefiillt, eingefro-
ren und zum Verwendungsort
weiter verfrachtet.
Fir das reproduzierbare
Einfrieren und Auftauen von
Wirkstofflosungen unter kont-
rollierten Bedingungen haben
sich vier Verfahren etabliert:
= 1. halb-statisch in Edelstahl-
behiltern bis zu 100 1 Nutz-
volumen

m 2. dynamisch in Edelstahlbe-
héltern von 50 - 500 | Nutz-
volumen

= 3. dynamisch in Folienbeuteln
(Freeze Bags) bis zu 16,6 1
Nutzvolumen

m 4. statisch im Shock-Freezer
in Flaschen oder Folienbeu-
teln bis 6 1 Volumen

Hierbei sind zum einen die La-
gertemperaturen zwischen 2
und 8°C, unter —20°C oder unter
-60°C, aber auch die Geschwin-
digkeit der Gefrier- und Auftau-
prozesse zu beachten.

Entscheidung fiir Freeze Bags

Unter den gegebenen Voraus-
setzungen wurden verschiedene
Moglichkeiten beziiglich Ein-
frier- und Auftautemperaturen
und -bedingungen, mdglicher

Chemgineering auf der Achema

,Hochwertige Generalplanung und praxiserprobtes Projektmanagement welt-

weit dort, wo sie gebraucht werden! Das ist das Motto der Chemgineering

Technology auf der Achema. Zudem erldutert Rolf Monig, Leiter Engineering

der Chemgineering-Gruppe, auf seinem Fachvortrag,The Route to Success” auf

dem Achema-Kongress, wie sich Projekte vor allem im Pharmaumfeld effizient
abwickeln lassen (11. Mai, 16 Uhr, Raum lllusion 3, CMF).
Als vorwiegend in den Life-Sciences-Branchen tétige Engineering-Dienstleister

stellt die Design-Sparte der Chemgineering-Gruppe ihre Leistungen im Anla-

genbau, in der Qualifizierung und Validierung fiir die hochregulierten Industrien

vor. Auch die auf Spezial- und Petrochemie spezialisierte Tochtergesellschaft ASI

ist mit ihrem Portfolio als Teil der Design-Sparte vertreten. Die Chemgineering-

Gruppe mit Hauptsitz in Pratteln bei Basel, wurde 1996 gegriindet und erzielte
im Jahr 2007 mit 250 Beschaftigten einen Nettoumsatz von 42,4 Mio. CHF.
Ein gut funktionierendes Netzwerk von starken Partnern gehort zum Konzept

der Gruppe. So prasentiert sich der Mitaussteller Cleangrad, ein bekannter slo-

wenischer Reinraumspezialist, am Chemgineering-Stand. Stidosteuropa ist laut

Chemgineering ein viel versprechender Markt: vor einigen Monaten hat Chem-

gineering eine Niederlassung in Belgrad, Serbien, gegriindet.

Lagertemperaturen, Batchgro-
Ben, Validierung, Lieferzeiten,
Kosten und Technologie gepriift
und verglichen. Nédher betrach-
tet wurden Tanks, Flaschen und
Beutel. Aus dem Vergleich wihlte
Chemgineering Beutel mit 16,61
Inhalt. Realisiert wurden schlief3-
lich eine Entwicklungsanlage (fiir
einen Beutel) und eine industri-
elle Anlage, in der bis zu sechs
Beutel gleichzeitig eingefroren
oder aufgetaut werden kénnen.

Feinheiten meistern

Im Rahmen des Projekts waren
neben der Planung und Installa-

tion der Auftau- und Gefrieran-
lagen auch die Voraussetzungen
fiir die Lagerung von etwa 60
Beuteln in Tiefkiihlschrianken
bei -80° C zu schaffen. Zudem
sollten der sichere Transport
vom Lager in das Produktions-
gebdude und dort vom Auftau-
raum in den Ansatzbereich so-
wie das kontrollierte Auftauen
der Wirkstofflosung und das
Entleeren der Beutel in einen
Ansatzbehilter gewdihrleistet
sein. Bei laufender Produktion
musste zudem im bestehen-
den Produktionsgebidude ein
Reinraum (Reinheitsklasse D)
erweitert, die entsprechende

Planung und Realisierung eines Systems zum reproduzierbaren Einfrieren und Auftauen von Pharma-Wirkstofflosungen
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Beispiel fiir Freeze Bags zur Aufbewahrung bzw. Transport von Pharma-Wirkstoffldsungen in verschiedenen Groen.

(Foto: Sartorius Stedim Biotech)

Liiftungsanlage ersetzt und die
bereits vorhandene, fest instal-
lierte Auftau- und Gefrieran-
lage fiir 100 1-Behilter umge-
baut werden. Zur Aufstellung
der Tiefkiihlschrinke wurden
im Lager des Werks das Elek-
tronetzwerk und das Alarm-
system angepasst. Vorhandene
Tiefkiihlschrdnke mussten in
einen neuen Brandabschnitt
weichen, und eine Raumkiih-

lung zum Ausgleich der Abwiér-
me der Tiefkiihlschrinke wur-
de installiert. Innerhalb enger
Termin- und Budgetvorgaben
konnte Chemgineering Tech-
nology sowohl Projekt als auch
Prozessqualifizierung ziigig ab-
schlieBen, sodass die Anlagen
zur groBen Zufriedenheit des
Kunden exakt nach Plan an die
Produktion iibergeben werden
konnten.

m Kontakt:
Nanna Janssen-Tapken, Projektleiterin
Jorg Wengerowski, Leiter Projektmanagement
Schweiz
Chemgineering Technology AG
Pratteln/Schweiz
Tel.: +41 614675454
nanna.janssen@chemgineering.com
joerg.wengerowski@chemgineering.com
wwww.chemgineering.com

Achema:
Halle 9.1, Stand S37-T40

Ohere Sicherheit bei der Schlussspiilung

Belimed Pharmabaureihe mit neu entwickelter TOC-Messung

ei GMP-konformen Rei- Leitfahigkeitsiiberwachung nahezu immer ionisch sind und Ladung der Wirkstoffmolekiile,

Sumpf Reinigungsanlage Filter

nigungsanlagen ist das

Vermeiden von Kreuz-

Kontaminationen von einer Charge zur
nachsten von auBerster Wichtigkeit.
Dank einer kontinuierlichen TOC (Total
Organic Carbon)-Uberwachung wird ver-
hindert, dass Wirkstoffreste aus einer Ab-
fiilllinie durch den Reinigungsprozess auf
Produktionsgegenstande einer anderen

Abfiilllinie iibertragen werden.

Kreuzkontaminationen  kon-
nen einerseits auftreten, wenn
Gegenstidnde in verschiedenen
Produktionsstralen eingesetzt
werden und zwischen einem
Wechsel nicht ausreichend ge-
reinigt werden. Diese Form der
Kreuzkontamination kann nur
ausgeschlossen werden indem
der Reinigungsprozess einer
Validierung unterzogen wird.
Hierbei wird, z.B. nach den 1
ppm und 1/1000 Dosis Kriteri-
en, fiir jeden Gegenstand oder
auch fiir Teile eines Gegenstan-
des, die maximal akzeptable
Menge an Wirkstoffriickstinden

Dr.-Ing. Frank Bakker, Leitung Entwicklung-
Verfahrenstechnik, Belimed Technik

bestimmt. Nach der Reinigung
wird das Waschgut dann auf die
Einhaltung dieser Grenzwerte
analysiert.

Eine zweite Ursache fiir
Kreuzkontaminationen, die
vor allem bei der maschinellen
Reinigung eine Rolle spielen
kann, bilden Wirkstoffreste, die
nach dem Abwaschen in der
Reinigungsanlage zuriickblei-
ben und somit das Waschgut
der néchsten Charge konta-
minieren koénnten. Um diese
Form der Kreuzkontamination
auszuschlieBen, kann z.B. eine

des letzten Schlussspiilwassers
im Pharma-Washer integriert
werden. Die Leitfdhigkeits-
iiberwachung ist mittlerweile
praktisch zum Standard in der
Pharmaindustrie geworden und
erlaubt es, geladene Molekiile
und Ionen, z.B. Sduren, Basen
oder Salze, im Nachspiilwasser
zu detektieren. Somit kann fiir
einige Wirkstoffe direkt im lau-
fenden Prozess iiberpriift wer-
den, ob noch Riickstinde vor-
handen sind. AuBerdem kann

die Leitfahigkeitsmessung in
der Regel auch fiir die Uber-
wachung der Nachspiilflotte
auf Reinigungsmittelriickstin-
de eingesetzt werden, da diese

somit zu einer Erhohung der
Leitfdhigkeit beitragen.

TOC-Messung in der Pharmaindustrie

Obwohl die Leitfahigkeitsiiber-
wachung einen groflen Fort-
schritt bei der Uberwachung des
Reinigungsprozesses darstellt,
stoBt sie bei der Uberwachung
von schwach geladenen oder gar
ungeladenen Molekiilen an ihre
Grenzen. Dies beinhaltet auch
viele pharmazeutische und bio-
logische Wirkstoffe (organische
Molekiile, DNA, Proteine usw.).
In Féllen, in denen eine Leit-
fahigkeitsmessung alleine, auf
Grund mangelnder elektrischer
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GMP-konforme 2-tiirige Reinigungsanlage mit Glastiiren zur Reinraumintegration
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Kontinuierliche Technologien fir Granulate und Pellets
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Sprithgranulieren

Pulverbeschichten

ML

stoffen mit modernen Wirbelschicht- und

Agglomerieren

Coaten

Pelletieren

Verkapseln

Trocknen

aus festen und/oder fliissigen Ausgangs-

Strahlschichtanlagen

Besuchen Sie uns zur ACHEMA 2009 in Frankfurt: 11.-15. Mai am Stand 032-S42, Halle 3.0
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keine adiquate Uberwachung
des Nachspiilwassers ermdglicht,
kann eine Online-TOC-Messung
héufig Abhilfe schaffen. Sie er-
moglicht den Nachweis fast aller
organischen Molekiile, unabhén-
gig von der elektrischen Ladung,
und damit auch den Nachweis
von fast allen pharmazeutischen
und biologischen Wirkstoffen im
Schlussspiilwasser. Somit stellt
die TOC-Uberwachung die idea-
le Ergénzung zur Leitfahigkeits-
tiberwachung dar.

Messung mit dem TOC-Modul

Im Detail wird wéihrend der
Schlussspiilung, nachdem die
Steuerung festgestellt hat, dass
der Leitwert in Ordnung ist,
kontinuierlich eine Probe (20
ml/min) des Schlussspiilwassers
aus der Anlage gezogen. Diese
Probe gelangt iiber einen vor-
geschalteten Filter in ein TOC-
Messmodul. Innerhalb des TOC-
Moduls wird die Leitfdhigkeit
des eingehenden Spiilwassers
gemessen, bevor der Proben-
fluss durch eine Quarz-Spirale
gefiihrt wird, die um eine star-
ke UV-Quelle gewunden ist.
Unter Einfluss der UV-Strah-
lung werden die organischen
Molekiile in Kohlendioxid und
Wasser zersetzt. Das entstan-
dene Kohlendioxid lost sich im
Spiilwasser unter Bildung von
Kohlensdure. Da Kohlensdure
in Wasser teilweise dissoziiert,

e

Absperrventil

Pumpe /f / . |

Entleerung

ol

TOC Messmodul

Belimed bietet mit ihren Anlagen als erster Hersteller weltweit die Integration der TOC (Total

Organic Carbon) Messung fiir die GMP-Spiilung.

erhoht sich wiederum die Leit-
fahigkeit. Bevor der Probenfluss
aus dem Modul austritt, wird
die Leitfdhigkeit des Spiilwas-
sers noch einmal gemessen.
Ein Vergleich der Leitfahigkeit
des Spiilwassers vor und nach
der UV-Bestrahlung ermdoglicht
dann iiber einige komplexe ma-
thematische Zusammenhénge
die Berechnung der organi-
schen  Kohlenstoff-Belastung
der urspriinglichen Probe. Die-
ser Wert wird an die Steuerung
der Anlage weitergegeben, was
gegebenenfalls und je nach
Wunsch des Betreibers zu einer
Fehlermeldung oder zu einer
automatischen Wiederholung
des letzten Spiilschrittes fiihrt.

Belimed bietet als erster
Hersteller weltweit die TOC-
Uberwachung als Option in allen
Anlagen der GMP-konformen PH
8X0.2 Pharma-Washer Baureihe
an. Das eingesetzte TOC-Modul
von  Mettler-Toledo/Thornton
bietet die schnellste Online-

TOC-Messung, die momentan
auf dem Markt verfiigbar ist. Die
Ansprechzeit liegt bei 60 s, der
Endwert wird nach ca. 180 s er-
reicht. Ein weiterer Vorteil dieses
Moduls ist die kontinuierliche
Messung, die es erlaubt, auch
kurzzeitige Spitzen in der TOC-
Konzentration zuverlissig zu er-
fassen. Einschrinkungen bei der
TOC-Uberwachung ergeben sich
lediglich, wenn die zu erfassen-
den organischen Molekiile struk-
turbedingt nicht empfindlich ge-
geniiber UV-Strahlung sind, dies
gilt z.B. fiir einige Proteine.

m Kontakt:
Dr.-Ing. Frank Bakker
Belimed Technik GmbH, Miihldorf am Inn
Tel.: 08631/9896-426
Fax: 08631/9896-402
frank.bakker@belimed.de
www.belimed.com

Achema:
Halle 4.1, Stand J 11-J 14

Falschungssicher und riickverfolgbhar

Die 3S Simons Security Systems
prasentierte auf der Hannover
Messe 2009 malgeschneider-
te Konzepte zum Félschungs-
schutz. Ebenfalls vorgestellt
wurden die brancheniibergrei-
fenden Systemlosungen zur Fil-
schungssicherheit und Riickver-
folgbarkeit im Kompetenzzent-
rum Industrial Identification &
Vision am Gemeinschaftsstand

Plagiatschutz. Mit Secutag
bietet die 3S Simons Security
Systems seit iiber zehn Jahren
zuverlissigen Félschungsschutz
fiir Produkte aller Art. Die welt-
weit kleinsten Mikro-Farbco-
departikel sind international
vor Gericht als Beweismittel
anerkannt und dienen der Ver-
teidigung gewerblicher Schutz-
rechte. Die Farbcodes konnen in

allen géngigen Druckverfahren
oder mittels Dispenser auf die
verschiedensten =~ Materialen
aufgebracht oder Produkten
direkt beigemischt werden.

m 35 Simons Security Systems GmbH
Tel.: 02502/23 3315
www.secutag.com

chemanager@gitverlag.com
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Die wissensbasierte Okonomie

uf der diesjahrigen Achema

in Frankfurt wird der fiir

orschung, Technologie und

Wissenschaft zustandige Kommissar der
Europdischen Union Potocnic einen Ple-
narvortrag halten iiber die sogenannte
wissensbasierte Biookonomie, so wie
sie sich uns als Vision und in der Realitit
darstellt. Dieser Begriff, im englischen
haufig mit dem Akronym KBBE, Know-
ledge Based Bio Economy versehen, hat
in den letzten Jahren mehr oder weniger
klammheimlich die Forschungspolitik in
Deutschland, aber auch in vielen euro-
paischen Staaten, in China, Russland,
Kanada und in Indien beeinflusst. Ins
offentliche Bewusstsein scheint dieses
Konzept aber noch nicht hinreichend

eingedrungen zu sein!

Der zunéchst von der Europé-
ischen Kommission vor allem
im Zusammenhang mit dem
europdischen Forschungs-
raum verwendete Begriff der
wissensbasierten Bio6konomie
umfasst alle industriellen und
wirtschaftlichen Sektoren und
ihre dazugehorigen Dienstleis-
tungen, die die sogenannten
biologischen Ressourcen pro-
duzieren, ver- und bearbeiten
oder in irgendeiner Form nut-
zen. Biologische Ressourcen
sind Pflanzen, Tiere und Mikro-
organismen und nach Ansicht
neuerer wissenschaftlicher
Erkenntnisse wahrscheinlich
auch Insekten. Damit gehoren
Land- und Forstwirtschaft, die
Nahrungsmittelindustrie, die
Fischerei, Aquakulturen, Teile
der Chemie, Pharmazie, Kos-
metik und Textilindustrie und
viele ihrer Nebengebiete zur
sogenannten BioOkonomie.
Das finanzielle Volumen dieser
Wirtschaftszweige ist immens:
In der Europidischen Union
schéitzt man es auf ca. 1,6-1,7
Bio. € Jahresumsatz, das heift
ein Vielfaches der chemischen
oder der Automobilindustrie in
Europa. Die Zahl der Beschif-
tigten wird mit tiber 20 Mio.
angegeben. Damit ergibt sich
bereits das erste entscheiden-
de politische Paradigma, wenn
man sich dem Gegenstand der
wissensbasierten Bio6konomie
nihert: Wenn Europa in diesem
Bereich nicht weiterhin auf
der Hohe der Zeit bleibt, hat
es in volkswirtschaftlicher und
arbeitspolitischer Hinsicht viel
zu verlieren!
Dementsprechend sind auch
die Ziele der Idee der wissens-
basierten Biookonomie formu-
liert: Neue, nachhaltige, 6koeffi-
ziente, aber auch wettbewerbs-
fahige Produkte und Verfahren

sollen entwickelt werden, und

zwar auf zweierlei Wegen:

= mit Hilfe des lebenswissen-
schaftlichen Wissens, durch
neueste Erkenntnisse {iiber
Tiere, Pflanzen und Mikroor-
ganismen und die ihnen zu-
grundeliegenden Strukturen
sollen diese Wirtschaftszwei-
ge biookonomisiert werden

m nicht nur durch den ra-
santen Wissenszuwachs in
den Lebenswissenschaften,
besonders der Biotechnolo-
gie, sondern durch die In-
tegration und Konvergenz
zusitzlichen Wissens aus
anderen ,Wissenszweigen®,
etwa aus dem Nanobereich,
den Informationstechnolo-
gien, der Raumfahrt, neuen
Ingenieurwissenschaften
oder aber neuem soziookono-
mischen Wissen sollen diese
neuen Produkte entstehen.

Populdrwissenschaftlich und
populdrpolitisch wird in die-
sem Zusammenhang hiufig
der von Kommissar Potocnic
entwickelte Begriff der vier
LF, zitiert, ndmlich mit Hilfe
neuen Wissens die Bereiche
Food, Feed, Fibre and Fuel
weiter zu entwickeln, zu mo-
dernisieren und auf diese Wei-
se mit optimierten oder neuen
Produkten bzw. Dienstleistun-
gen Arbeitspldtze zu erhal-
ten bzw. zu schaffen. Wendet
man nun neues Wissen iiber
die Pflanzen, Tiere und Mik-
roorganismen allein oder in
Kombination und wenn mag-
lich sogar in Kombination mit
Wissen aus anderen modernen
Forschungszweigen an, dann
kommt man zu sogenannten
biobasierten Produkten und
Dienstleistungen. Hierzu geho-
ren energetisch und industriell
nutzbare Rohstoffe auf der
Basis von Biomasse, wie bio-
logisch abbaubare Abfille,
Viehfutter, tierische Produkte
etc. aber auch chemische Pro-
dukte mit einem hohen Pflan-
zenanteil im Bereich der Phar-
mazie, der Kosmetikindustrie,
bei Futterzusétzen usw. In die
gleiche Kategorie sind Biopo-
lymere, neue Papierprodukte,
Schmierstoffe sowie neuartige
Produkte im Bereich der Impf-
stoffe aus Pflanzen oder auch
die sogenannten Biokraftstoffe
der zweiten und dritten Gene-
ration einzuordnen SchlieBlich
dankt man auch an neuartige
Pflanzen, Saatgut oder Friich-
te.

Man schiitzt, dass allein in
der chemischen Industrie schon
heute zwischen 7 und 10 % des
Umsatzes bereits biobasiert

erfolgen. Der Trend geht in den
nédchsten Jahren auf eine Ver-
dopplung hin.

Welches sind nun die soge-
nannten ,Driver” dieser Ent-
wicklung, die zum Beispiel im

6. Chinesischen 5-Jahresplan

als entscheidende politische

Motivation angesehen wurden?

Die Europidische Kommission

hat zu Beginn des 7. Rahmen-

programms 2007 hier folgende

globale Herausforderungen als

,» Driver ,, der KBBE genannt:

= wachsende und alternde Be-
volkerung

m steigende Nachfrage nach
hochwertigen Lebensmitteln
und nach  nachhaltiger
Lebensmittelproduktion

m steigende Héufigkeit nah-
rungsbedingter Krankheiten
wie Herz-Kreislauferkran-
kungen, Fettleibigkeit etc.

m steigende Nachfrage nach
Futtermitteln

= Anstieg infektidser Tierkrank-
heiten

m begrenzte Rohstoff- und
Energieressourcen und
schlieBlich

= Bedrohung durch Erderwir-
mung und andere globale
Klimaédnderung, wie Verluste
der Artenvielfalt etc.

Die wissensbasierte Biotko-
nomie soll nach Aussagen der
Kommission, wenn sie neues
Wissen auf der oben geschil-
derten Grundlage produziert,
unsere Gesundheit verbessern,
zum Beispiel Lebensmittel mit
verbessertem Nédhrwert pro-
duzieren, steigende Lebens-
mittelsicherheit, neue Behand-
lungsmethoden, Diagnosen und
Impfungen gegen Human- und
Tierkrankheiten bieten, zu ei-
ner nachhaltigeren und saube-
reren Umwelt beitragen, zum
Beispiel durch energie- und
wassersparende Produktion
und Verfahren in der Land-
wirtschaft und Industrie. Sie
soll aber auch die Abhéingig-
keit von fossilen Ressourcen
reduzieren, die lindliche Ent-
wicklung unterstiitzen, etwa
durch Nutzung brachliegen-
den Landes und Kultivierung
mit neuen Agrarpflanzen sowie
durch die Etablierung dezent-
ralisierter landwirtschaftlicher
Produktionsanlagen. Alles dies
aber ist einem Gesamtziel un-
tergeordnet, dass die Lissa-
bon- Vertrige mit hinreichen-
der Deutlichkeit klargemacht
haben: die industrielle Wett-
bewerbsfihigkeit durch inno-
vative okoeffiziente Produkte
zu steigern.

Die deutsche EU- Prisident-
schaft hatte im ersten Halb-
jahr 2007 sehr intensiv diese
neue Richtung im sogenannten
Cologne-Papier aufgenommen,
dessen voller Titel lautet ,,En
Route to the Knowledge-based
Bioeconomy®, und das am 30.
Mai 2007 auf der Tagung der
European Bioperspectives in
Koln verdffentlicht wurde .

Eine groBere Zahl européi-
scher Staaten, wie die Nieder-
lande, Ddnemark, Irland, Finn-

Vision und Realitat

land, Schweden, Norwegen etc.
haben diese Idee mittlerweile
in ihren nationalen Politiken
mehr oder weniger direkt
aufgenommen; gleiches
gilt fiir den jlingsten
Fiinfjahresplan der
chinesischen Volks-
republik, die Bio
Economy  Initi-
ative  Kanadas
und eine Fiille
interessanter
Uberlegungen

in jiingster Zeit

auch in Indien

und Latein-
amerika. In der
europdischen
Kommission

und der von ihr
geforderten Ini-
tiative der Schaf-
fung des europdi-
schen gemeinsamen
Forschungsraums
(European Research
Area — ERA) spielt dieses
Konzept eine sehr nach-
haltige Rolle: Nicht nur dass
eine Reihe wichtiger Techno-
logieplattformen, von ,Plants
for the Future“ iiber ,Sust-
ainable Chemistry“, ,Forestry
and Forest based Products®,
,Biofuels“, ,Animal Health®,
,Food for Life“ etc. zu einer
sogenannten  KBBE-Familie
zusammengefasst wurden und
sich regelméBig treffen: Auch
bei der sogenannten Leadmar-
ket-Initiative, unter besonderer
Anteilnahme auch des Prisi-
denten der EU-Kommission,
Barroso, wurde als einer der
vielversprechenden neuen Zu-
kunftsmérkte die sogenannten
,Biobased Products and Pro-
cesses” formuliert und definiert
und in den Aktionsplan neben
fiinf weiteren Zukunftsmérkten
aufgenommen.

In Deutschland wurde nicht
zuletzt auf den Vorarbeiten
wihrend der deutschen Pri-
sidentschaft das Konzept der
wissensbasierten Biookonomie
mittlerweile in eine Fiille von
nationalen Ausschreibungen
des Bundesministeriums fiir
Bildung und Forschung, aber
auch des Bundeslandwirt-
schaftsministeriums explizit in
den Ausschreibungstext aufge-
nommen. Gleichfalls wurde in
einer Reihe européischer mul-
tilateraler und internationaler
Vorhaben, wie etwa der trina-
tionalen Pflanzenbiotechno-
logieiniative zwischen Frank-
reich, Spanien und Deutsch-
land in den diesbeziiglichen
Ausschreibungen explizit die-
ses Konzept als Motivation und
Ziel genannt. Einige weitere
Beispiele: Die Ergebnisse der
jiingst veroffentlichten Aus-
schreibung iiber die Schaffung
von neuen Kompetenznetzen
in der Agrar- und Erndhrungs-
forschung, die Ausschreibung

Sterilventile nach EHDG
zertifiziert

Die Vesta-Sterilventilbaureihe
von GEA Tuchenhagen wurde
speziell fiir die Médrkte Pharma,
Food, Kosmetik und Biotechno-
logie entwickelt. Kernelement
ist ein PTFE-Faltenbalg als
Dichtelement mit patentiertem
Dichtsystem und hoher Lebens-
dauer. Sie sind nach EHEDG
zertifiziert. Eines der signifi-
kanten Entwicklungsziele war
ein Nachweis der Reinigbar-
keit. Mit der Zertifizierung nach
EHEDG wurde dieser Nachweis
erfiillt. Mit der Programmer-
weiterung der Sterilventile in
unterschiedlichen  Varianten
bietet man dem Anwender jetzt
auch fiir groBere Volumenstro-
me vielschichtige Einsatzmog-
lichkeiten auf der Grundlage
steriltechnischer Anforderun-
gen. Das erweiterte Programm
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umfasst jetzt die Nennweiten
DN 10 bis DN 65.

m GEATuchenhagen GmbH
Tel.: 04155/49-0
www.tuchenhagen.de

Achema:
Halle 4.0, Stand D13-G22

BioEner-
gie 2021, die
Ausschreibung ,Industrial

Research on Microorganisms*
(Genomik Industrie), die trans-
nationale ,Plant Alliance for
Novel Technologies towards
Implementing the KBBE in
Europe“ zwischen Deutsch-
land, Frankreich, Spanien und
Portugal und schlieBlich auch
die Hochtechnologiestrategie
und der Spitzencluster Wett-
bewerb der Bundesregierung
2008 und 2009.

Auch in den Bundesldndern
ist die Bedeutung der Umstel-
lung wichtiger Industriezweige
auf der Basis neueren Wissens
iiber Pflanzen, Tiere und Mik-
roorganismen positiv aufge-
nommen worden: So hat das
Land Nordrhein-Westfalen vor
einigen Monaten eine Potenti-
alanalyse iiber die Moglich-
keiten der wissensbasierten
Biodkonomie im groBten deut-
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schen Bun-

desland in Auf-

trag gegeben und ein KBBE-
Biiro eingerichtet sowie bei
der Ausrichtung seiner Lande-
scluster diesem Konzept eine
besondere Bedeutung zuge-
messen. Die Bundesregierung
schlielich hat vor wenigen
Monaten einen Biodkonomie-
rat als politisches Beratungs-
gremium eingesetzt, in dem
14 Personlichkeiten aus der
Wirtschaft, Wissenschaft und
des wissenschaftlichen Lebens
die Bundesregierung bei der
Umsetzung dieses Konzepts
beraten soll. Dieser Rat ist bei
Akatech in Berlin angesiedelt.
Wir sprechen alle hiufig von
der Notwendigkeit einer neuen
griinen Revolution. Die heute
fast schon wieder in Vergessen-
heit geratenen enormen Preis-
steigerungen fiir Kraftstoffe
und Nahrungsmittel haben uns
einen Vorgeschmack gegeben,

11 o8
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wie in den néchsten Jahrzehn-
ten in Folge wachsender Bevol-
kerung, steigender Nachfrage
nach hochqualitativen Nah-
rungsmitteln, Zunahme
von Tierkrankheiten, An-
steigen von Nachfrage
im Energie- und in-
dustriellen Bereich
bei gleichzeitiger
Stagnation oder
moglicherweise
sogar Verringe-
rung des Ange-
bots an bebau-
barer Ackerfli-
che und Bodens
allgemein diese
Entwicklung wei-
tergehen  wird.
Wir haben hier
nur die Wahl, auf
der Grundlage von
neuestem  Wissen
iiber Pflanzen, Tiere
und Mikroorganismen
die vorhandenen Ertré-
ge nachhaltig zu steigern,
brachliegendes Ackerland mit
neuem Wissen kultivierbar zu
machen, d.h neuen ,,Boden” zu
schaffen und die weitere Ver-
ringerung bebaubarer Acker-
fliche und verfiigharer Was-
serreserven mit neuem Wissen
zu stoppen. Hierzu sind gewal-
tige Bewusstseinsverdnderun-
gen notig, national, européisch
und global. In diesem Sinn ist
das Konzept der Biookonomie
untrennbar mit dem Prinzip
der Nachhaltigkeit verbunden.
Europa ist hier wieder einmal
mit einer Idee vorangegangen;
die néchsten Jahre werden zei-
gen, ob sie nachhaltig bleiben
wird.

m Kontakt
Dr. Christian Patermann
Europaische Kommission, Bonn
Tel.: 0228/9483983
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BIOTECHNOLOGIE
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Nachhaltigkeit von biotechnologischen Produkten

ie weil} ist die ,Weile Bio-
technologie”? Sind ,weifle

Prozesse” nachhaltiger als

klassisch-chemische? Steigern,weif3e Produkte”

die Wetthewerbsfahigkeit?

Fiir die Generierung von Wertstoffen,
die tiiblicherweise in aufwindigen
mehrstufigen Prozessschritten her-
gestellt werden, nutzt man immer
héufiger die komplexen Stoffwech-
selleistungen von Zellen oder deren
Bestandteile um oftmals in nur einem
einzigen Verfahrensschritt stereos-
elektive bzw. hochspezifische Sub-
stanzen zu gewinnen. In der Regel
schlief3t sich allerdings ein aufwéndi-
ger Aufarbeitungsprozess an. Insulin
oder Aminoséuren sind hier nur eini-
ge der prominentesten Beispiele.

Die derzeit realisierten biotechni-
schen Verfahren und Produkte sind
jedoch unter 6konomischen und 6ko-
logischen Aspekten nicht immer vor-
teilhaft.

Hoher Wettbewerbsdruck, Um-
weltauflagen, Ressourcenknappheit
und Imageaspekte dringen Unter-
nehmen immer mehr dazu, bereits
bei der Entwicklung von Produkten
und Verfahren auch o6konomische,

okologische und soziale Aspekte zu
beriicksichtigen.

Doch wie konnen diese Aspekte
berechnet, verglichen und bewertet
werden? Wie kann man diese ver-
schiedenen Ansidtze mit absoluten
Bezugsgrof8en belegen? Wie kann
man bewerten, ob sich aus ,weillen
Prozessen“ wirklich Wettbewerbsvor-
teile ergeben?

Als vergleichendes Instrument bie-
tet sich hier die Okoeffizienzanalyse
an. Mit Hilfe verschiedener Methoden
und Tools lassen sich klare Aussagen
beziiglich der 6kologischen und 6ko-
nomischen Performance von Verfah-
rensvarianten berechnen und darauf
aufbauend Entscheidungen treffen.

Das World Business Council for
Sustainable Development (WBCSD)
definiert die Okoeffizienz als die
,zunehmende Produktion von niitz-
lichen Giitern und Dienstleistungen
bei laufend abnehmendem Ver-
brauch von natiirlichen Ressour-
cen, also von Rohmaterialien und
Energie“. Vor diesem Hintergrund
als auch bei den von Paul Anastas
und John C. Warner entwickelten
zwoOlf Grundprinzipien von Green
Chemistry (Oxford University Press,
USA, April 28, 2000 )[1] werden bei
den meisten Okoeffizienz-Konzepten
die folgenden Ziele daher mit mess-

baren Indikatoren versehen und ins

Management einbezogen:

= Minimierung der Materialintensitét
von Produkten und Dienstleistun-
gen

= Minimierung der Energieintensitét
von Produkten und Dienstleistun-
gen

= Minimierung von toxischen Einwir-
kungen

m Steigerung der Recyclingfahigkeit
von Produkten

m Maximierung des Gebrauchs er-
neuerbarer Ressourcen

= Erhohung der Haltbarkeit von Pro-
dukten.

Die Okoeffizienzanalyse ist somit ein
Instrument fiir die vergleichende Be-
urteilung von Produkten, Verfahren
oder Dienstleistungen im Hinblick auf
deren 6konomische und 6kologische
Effizienz.

Da die Entwicklungen von Produk-
ten und Verfahren, ausgehend von der
Idee iiber die Forschung und Ent-
wicklung (F&E) bis zur Produktein-
fiihrung, ein komplexer und langer
Weg ist, gilt es stindig entlang der
Wertschopfungskette 6konomische
und Qualitidtssichernde Entschei-
dungen zu treffen. Dariiber hinaus
miissen zunehmend 6kologische und
soziale Fragen im Sinne von Markt-

Chemie und Biotechnologie: Ansatze zum Vergleich okonomischer und dkologischer Aspekte

akzeptanz und Relevanz beantwortet
werden. In diesem Zusammenhang
bietet es sich an, das Instrument der
Okoeffizienzanalyse bereits in frithen
Entwicklungsphasen zu nutzen und so
jederzeit den Uberblick iiber die Ge-
samtzusammenhénge zu bewahren.
Anstelle also nachbetrachtend auf
dem Markt befindliche Produkte und
Verfahren zu vergleichen und lediglich
festzustellen, wie sich die quantitati-
ven Umweltauswirkungen darstellen,
ist es sinnvoller, bereits in der Pro-
duktentwicklung, Produktionsumstel-
lung oder Etablierung okoeffiziente
Methoden einzusetzen. Um den Erfolg
einer solchen Herangehensweise zu
sichern, ist es besonders wichtig, das
Fachwissen in frithen Projektphasen
durch geeignete Maflnahmen signifi-
kant zu erhohen. In diesem Stadium
werden oft erfolgsrelevante Entschei-
dungen getroffen werden, die spéter
nur mit hohem Aufwand zu korrigie-
ren sind. Im Unterschied zu géingigen
okologischen Bewertungstools, die in
der Regel bestehende Prozesse oder
angewandte Verfahren bewerten, sto3t
man bei einer Produkt- oder Prozess-
bewertung in der Entwicklungsphase
an Grenzen. Jedoch sind in fritheren
Entwicklungsphasen chemischer und
biotechnologischer Produkte und Ver-
fahren die Entwicklungsmoglichkeiten
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maximal, das Wissen jedoch gering.
Der grofite Teil der spéter anfallen-
den Kosten und ebenso der grif3te
Teil der spéter entstehenden Umwelt-
wirkungen bzw. der Aufwand fiir die
Beseitigung dieser Belastungen wird
aber bereits in frithen Phasen fixiert.
Es ist daher von entscheidender Be-
deutung, die Entwicklung von Prozes-
sen und Produkten von Beginn an im
Sinne einer nachhaltigen Entwicklung
zu evaluieren.

In diesem Artikel sollen daher kurz
einige Methoden und Tools vorgestellt
werden, die eine Okoeffizienzanalyse
auch in frithen Entwicklungsphasen
von Prozessen oder Produkten ermog-
lichen kénnen. Der Begriff ,,Okoeffizi-
enz“ oder ,Oko-Effizienz“ wird dabei
auf unterschiedliche Weise benutzt.
Ebenso sind unterschiedliche Defi-
nitionen von Okoeffizienz bekannt.
Somit ist es moglich, dass die Bestim-
mung der Okoeffizienz von Produkten
oder Verfahren auf verschiedenem
Wege geschehen kann. Dazu kénnen
Kennzahlen gebildet werden, die z.B.
quantitative Angaben zur Ressour-
censchonung mit der 6konomischen
Performance ins Verhiltnis setzen,
wie z.B.: x Tonnen eingesparter Roh-
stoffe pro Tonne Produkt bei gleich
bleibender Wertschopfung.

Neben der Ermittlung von Kenn-
zahlen existieren aber auch zahlreiche
Methoden, die sich mit dem 6koeffizi-
enten Grundgedanken auseinander-
setzen. So werden u.a. Okobilanzen
um ein Life Cycle Costing ergénzt, um
einen ganzheitlichen okoeffizienten
Vergleich von Produkten oder Verfah-
ren zu ermoglichen. Allgemein ist die
Okoeffizienzanalyse aber nicht mit ei-
ner Okobilanz gleichzusetzen, da eine
Okoeffizienzanalyse iiber die Betrach-
tung von verschiedenen dkologischen
Wirkungskategorien — wie z.B. Treib-
hauspotential — hinaus die Kosten fiir
ein Produkt/Verfahren innerhalb eines
bestimmten Untersuchungsrahmens
mit einbezieht.

Tools und Methoden

Auf dieser Basis sollen im Folgen-
den drei software- und ein dienst-
leistungsorientierter Losungsansatz
zur Okoeffizienzanalyse vorgestellt
werden.

SuperPro Designer

Eine Demoversion ist zu Testzwecken
verfiighar. Mit dem SuperPro Desig-
ner konnen verschiedene chemische
und biotechnologische Verfahren und
Prozesse modelliert bzw. simuliert
werden. Die Software enthélt Module
fiir vielzéhlige Operationen der Che-
mie und Biotechnik, die tibersichtlich
als Prozesschart graphisch darge-
stellt werden konnen. Schwerpunkt
des Tools sind die Berechnungen von
Massen- und Energiebilanzen, Ap-
parateauslegungen sowie der Inves-
titions- und Projektkosten. Dariiber
hinaus ist eine umfangreiche Stoffda-
tenbank enthalten. Okologische Aspek-
te (ausgenommen Massenindices und
Energieverbrauch) miissen separat
betrachtet werden.

Eatos

Das von Dr. Marco Eissen (urspriing-
lich Universitdt Oldenburg und ETH
Ziirich) und Prof. Jiirgen O. Metzger
(Universitdt Oldenburg) entwickelte
Tool Eatos (Environmental Assess-
ment Tool for Organic Syntheses)
wurde urspriinglich als Umweltbe-
wertungswerkzeug fiir organische
Synthesen entwickelt, kann aber
auch fiir biochemische Prozesse ein-
gesetzt werden. Eatos kann als freies
Tool kostenlos heruntergeladen und
eingesetzt werden. Hiermit steht ein
Hilfsmittel zur Verfiigung, mit dem
der Nutzer von Beginn an Aspekte
wie Ressourcenverbrauch und Um-
weltvertriglichkeit in die Synthese-
planung einbeziehen kann.

Sabento

Die Software Sabento wird kommer-
ziell vom Ifu-Institut vertrieben und
weiterentwickelt. Sabento ist ein as-
sistentengefiihrtes Programm, mit
dem biotechnische Produktionspro-
zesse modelliert und bewertet werden

konnen. Basis von Sabento bildet das
Programm Umberto, welches seit An-
fang der 90er Jahre erfolgreich u.a.
bei der Erstellung von produkt- und
betriebsbezogenen Okobilanzen und
Stoffstromanalysen eingesetzt wird.
Die Software ist fiir die Bewertung
von Produktionen mit Mikroorga-
nismen, Zellkulturen und Enzymen
konzipiert. Das zu Grunde liegende
Modell umfasst alle Prozessschrit-
te von der Vorbereitung des Medi-
ums bis hin zur Aufarbeitung und
Formulierung des Endprodukts. Mit
Sabento wird eine detaillierte oko-
logische Prozessbetrachtung mit
Einzelstoffbewertung erstellt. Die
okologische Bewertung verschie-
dener Szenarien erfolgt iiber so ge-
nannte  Umweltbewertungszahlen,
die relativ schnell eine Einschitzung
der betrachteten Aspekte erlauben.
Rohstoff-, Hilfsstoff-, Betriebs- und
Energiekosten konnen u.a. mit Hil-
fe der automatisierten Berechnung
von Stoff- und Energiebilanzen
beriicksichtigt werden.

,BASF-Okoeffizienzmethode”

Im Unterschied zu den drei oben be-
schriebenen Software-basierten Tools
bietet die BASF die Erstellung einer
Okoeffizienzanalyse als Dienstleis-
tungspaket an. Ziel der von der BASF
entwickelten  Okoeffizienz-Analyse
ist der Vergleich dhnlicher Produk-
te oder Verfahren zur Erfiillung des
gleichen Kundennutzens. Dabei wird
eine ganzheitliche und vergleichende
Betrachtung der Losungsalternativen
durchgefiihrt. Die Gesamtkostener-
mittlung und die 6kologischen Belas-
tungen iiber den gesamten Lebens-
weg werden erfasst.

Seebalance bezeichnet die von der
BASF entwickelte SocioEcoEfficiency
Analysis. Im Rahmen dieser Analyse
werden die drei Dimensionen der
Nachhaltigkeit — Okologie, Okonomie
und Gesellschaft — abgebildet. Damit
ist es moglich, neben der Umwelt-
belastung und den Kosten auch die
sozialen Auswirkungen von Produk-
ten und Herstellverfahren zu bewer-
ten. Ziel ist es, alle drei Sdulen der
nachhaltigen Entwicklung in einem
integrierten Instrument zur Produkt-
bewertung zu vereinen, damit nach-
haltige Entwicklung im Unternehmen
mess- und steuerbar wird.

Ausblick

Der o.a.Vergleich zeigt deutlich, dass
die einzelnen Tools und Methoden
verschiedene Ansitze reprisentieren
und auf unterschiedlichen Wegen teil-
weise gemeinsame Ziele erreichen —
die Optimierung von Produkten oder
Verfahren.

Obwohl die Vorteile einer Okoef-
fizienzanalyse auf der Hand liegen,
sind die tatsdchlichen Anwendungen
solcher Methoden iiberschaubar. So
werden die erwédhnten Dienstleistun-
gen und Softwaretools hauptsédchlich
von groB3eren Unternehmen aus der In-
dustrie oder von Forschungsinstituten
eingesetzt. Anwender aus dem Bereich
ykleine und mittlere Unternehmen*
(KMU) finden sich kaum. Die Griinde
hierfiir sind vielschichtig. Sicherlich
beschreibt die Redewendung ,busi-
ness as usual“ ein groBes Hindernis.
Denn oft bleibt einfach zu wenig Zeit
in KMU, sich fiir neue Methoden und
Arbeitsabldufe zu 6ffnen. Deshalb ist
es auch nicht verwunderlich, dass ei-
nige KMU sich erst mit dem Thema
beschéftigen, wenn eine Notwendigkeit
zur Material- und Energieeinsparung
besteht — oftmals wurde beim Personal
schon eingespart.

m Kontakt:
Tobias Brinkmann
Ifu-Hamburg GmbH. Hamburg
Tel.: 040/480009-48
Fax: 040/480009-22
t.brinkmann@ifu.com
www.ifu.com

Achema: Halle 4.2, Stand G22

Dr. Frank Eiden

Chembiotec, Dortmund

Tel.: 0231/755-7391

Fax: 0231/755-7382
frank.eiden@chembiotec.de
www.chembiotec.de

chemanager@gitverlag.com
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Rund 3.800 Aussteller zum Achema-Start

ie diesjahrige Achema, die

vom 11. - 15. Mai 2009

auf dem Messegeldnde in
Frankfurt am Main stattfindet, prasen-
tiert sich in nahezu gleicher GroBe wie
beim letzten Mal vor drei Jahren: Fast
3.800 Aussteller sind angemeldet, 2006
waren es 3.880. Die Frankfurter Messe-
hallen sind weitestgehend ausgebucht,
die Ausstellungsflache betragt 134.000
m2. Auf dem begleitenden Achema-
Kongress werden iiber 900 Vortrage
gehalten. Der 29. Internationale Aus-
stellungskongress fiir Chemische Tech-
nik, Umweltschutz und Biotechnologie
— wie er offiziell heiBt — wird von der
Dechema, der Gesellschaft fiir Chemi-
sche Technik und Biotechnologie, ver-
anstaltet. CHEManager sprach mit Prof.
Dr. Gerhard Kreysa, dem Geschiftsfiihrer
der gemeinniitzigen Fachgesellschaft in
Frankfurt, iiber den bevorstehenden Aus-
stellungskongress. Das Interview fiihrte

Dr. Dieter Wirth.

Herr Prof. Kreysa, die diesjcihri-
ge Achema liegt von den Ausstel-
lerzahlen her gesehen praktisch
gleichauf mit der letzten Achema
2006. Kennt die Achema keine
Krise?

Prof. Kreysa: Der reine Blick auf
die Ausstellerzahl lisst keine
Krisenerscheinungen erkennen.
Doch die Wahrheit ist komple-
xer. Wir waren unterwegs zu
einer um 5 % wachsenden Ache-
ma, doch dann schrumpfte der
Vorsprung durch eine deutliche
Zunahme von Riicktritten, so
dass wir jetzt die gleiche GréoBe
wie 2006 erwarten. Ich denke,
es spricht immer noch deutlich
fir die Qualitit der Achema,
dass wir so viele Aussteller ge-
winnen konnten. Die Chemie-,
Pharma- und Biotech-Industrie
liegen aber - langfristig gese-
hen - in einem positiven Trend,
solange die Weltbevilkerung
wichst und der Wohlstand zu-
nimmt.

Wird die bevorstehende Ache-
ma so sein, wie man sie bisher
kennt? Welche Ausstellungsthe-
men prdsentieren sich in ge-
wohnter Stirke? Was ist neu?

Prof. Kreysa: Erfahrene Achema-
Besucher werden bei dieser
Achema keine grundlegenden
Anderungen im Ausstellerbe-
reich vorfinden. Die Hauptaus-
steller sind fast alle wieder da.
Die Aufteilung der 12 Ausstel-
lungsgruppen ist genau so wie
vor drei Jahren; die Aussteller
wollten, dass es so bleibt. Auch
bei der zahlenméBigen Stirke
der Ausstellergruppen gibt es
nur geringe Schwankungen,
maximal 2-3%. Die grofiten
Ausstellergruppen sind also er-

Prof. Dr. Gerhard Kreysa, Geschiftsfiihrer der
Dechema und Veranstalter der Achema

neut die Hersteller von Pumpen,
Kompressoren und Armaturen,
gefolgt von der Labor- und
Analysentechnik. Dann folgen
die Ausstellungsgruppen Ther-
mische Verfahren, Mechanische
Verfahren, der Anlagenbau, die
Mess-, Regel- und Prozessleit-
technik sowie die Pharma-,
Verpackungs- und Lagertech-
nik. Neu ist die Sonderschau
,Chemie und Biotechnologie
regenerativer Rohstoffe und
Energietrager®.

Um welche Stoffgruppen oder
auch Technologien geht es auf
der Sonderschau ,,Chemie- und
Biotechnologie  regenerativer
Rohstoffe und Energietrdiger?

Prof. Kreysa: Diese Sonderschau
fithrt auf einer Sonderfldche
Aussteller zusammen, die sich
mit bereits etablierten Tech-
nologien, aber auch mit Ver-
fahren im Entwicklungsstadi-
um préisentieren. Es geht also
beispielsweise um die Nutzung
nachwachsender Rohstoffe fiir
die chemische Industrie oder
zur Energiegewinnung. Die
Verarbeitung nachwachsender
Rohstoffe, Biopolymere, solar-
chemische Prozesse, aber auch
Energiespeicherung und Photo-
voltaik sind hier unter anderem
vertreten. Mit einer internatio-
nalen Kooperationshorse zu
dieser Sonderschau bietet das
Enterprise Europe Network an
den ersten beiden Tagen zudem
eine Plattform fiir Unternehmen
und Forschungseinrichtungen,
um neue Kontakte zu kniipfen,
innovative Technologien, Pro-
dukte und Anwendungen zu
préasentieren und Partner fiir
gemeinsame Forschungsprojek-
te zu finden. Weil es sich bei die-
ser Sonderschau auch um ein
Querschnittsthema handelt, das
viele Aussteller in ihrem Port-
folio mit abdecken, finden sich
diese Themen aber nicht nur
auf der Sonderschau, sondern
auch quer durch die Ausstel-
lungsgruppen wieder.

Welche weiteren neuen oder ak-
tuellen Themen werden durch
die Ausstellung aufgegriffen?

Prof. Kreysa: Neue oder aktuelle
Themen in der Ausstellung sind
Energieeffizienz und Prozessin-
tensivierung, die sich durch fast
alle Ausstellergruppen ziehen,
sowie die Mikroverfahrens-

technik. Hohere Energieeffizi-
enz und Prozessintensivierung
wird in der chemischen Indust-
rie iibrigens schon linger prak-
tiziert als diese beiden aktuellen
Schlagworte vielleicht vermuten
lassen. So ist beispielsweise die
chemische Produktion in Euro-
pa seit 1990 um 3,3 % gewach-
sen, der Energieverbrauch
verminderte sich aber um 4 %.
Die Mikroverfahrenstechnik ist
auch ein Top-Thema der Ache-
ma, denn es gibt davon inzwi-
schen mehr Anwendungen als
man glaubt. Die anwendende
Industrie tut sich nur schwer,
dariiber auch zu reden.

Der Achema-Kongress zeigt
mit mehr als 900 Vortréigen die
Trends auf, die man dann auf der
ndchstfolgenden Achema in der
Ausstellung ,,sehen” kann, wie
es bei der Dechema gerne heifst.
Welche neuen Trends kénnen Sie
bei den Vortrigen des Kongres-
ses erkennen?

Prof. Kreysa: Die Themen Ener-
gieeffizienz, Prozessintensi-
vierung und Mikroverfahrens-
technik finden sich natiirlich

BLICK FUR DAS GANZE,
KOMPETENZ BIS INS DETAIL
Planung - Wartung -
Modernisierung:
Bewdhrte Engineering IT
Ldsungen fiir verfahrens-

technische Anlagen und
Kraftwerke aller Art

Weltweit fiihrend im Anlagen-
und Schiffbau

AVEVA AUF DER ACHEMA 09

Frankfurt, 11.-15.05.09, Halle 9.2,
Stand 025-028!

AVEVA GmbH | Otto-Volger-Str. 7c |
65843 Sulzbach | www.aveva.de

auch in den Kongressvortragen.
Vortrige iiber Nanotechnologie
bzw. Nanomaterialien sind stark
vertreten. Uber den Einsatz und
die Eigenschaften ionischer
Fliissigkeiten gibt es sehr viel
zu horen. Das Thema Rohstoffe
ist generell interessant — Stich-
worte zur den Vortridgen sind u.
a. Bioraffinerien, Polymilchsau-
re oder auch Algenkultivierung.
Auch die Kohlechemie scheint
eine Renaissance zu erleben.

Die Biotechnik ist in die Phar-
maproduktion seit Jahren schon
eingezogen — und die weifle Bio-
technologie will zeigen, dass es
auch in der Chemie zahlreiche
Anwendungen geben kann. Was
bietet die Achema an Riistzeug
fiir die diejenigen, die sich da-
mit vielleicht erstmals befassen
wollen?

Prof. Kreysa: Die Biotechnik ist
schon seit vielen Jahren eines
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der zentralen Elemente der
Achema, die dort als Quer-
schnittsthema von etwa 1.000
Ausstellern in den verschie-
densten Ausstellergruppen
thematisiert wird. Auch die Zahl
der Vortrdge im Rahmen des
Achema-Kongresses zeigen den
Aufschwung biotechnologischer
Produktionstechniken, der bis-
lang vor allem in der Pharma-
produktion erfolgte und sich
jetzt in Teilbereiche der chemi-
schen Produktion fortsetzt. Ge-
rade die weiBle Biotechnologie
ist in den letzten fiinf Jahren
rasant gewachsen. Eine gute
Erginzung findet diese gesam-
te Thematik mit der ,, Industrial
Biotechnology Exhibition and
Partnering Conference” am 12.
und 13. Mai im Messeforum auf
der Ebene 0. Dort prédsentieren
nationale und internationale
Forschungseinrichtungen und
Unternehmen anwendungsnahe
und -reife Produkte, Verfahren,
Dienstleistungen sowie Koope-
rationsangebote.

Das Achema-Wirtschaftsforum
wird sich am 12. Mai mit China
befassen. Am folgenden Tag steht
Frankreich im Mittelpunkt. Wor-
um geht es dabei konkret?

Prof. Kreysa: Am ersten Tag geht
es um Chinas Energiestrategie
und die Perspektiven. Das Land
ist inzwischen auf Platz 2 der
weltgrofSiten Chemieproduzen-
ten vorgeriickt. Wir erwarten
dazu Vortrdge von fithrenden
Experten aus dem Umfeld der
chinesischen Prozessindustrie.
Das Wirtschaftsforum am dar-
auffolgenden Tag ist dem The-
ma ,Sustainable Engineering
Made in France“ gewidmet und
bietet unseren zahlreich vertre-
tenen franzosischen Kollegen
erstmals eine herausgehobene
Plattform.

Welche weiteren Vortragsforen
wird es neben dem Achema-
Kongress geben?

Prof. Kreysa: Vier Podiumsdis-
kussionen mit hochrangigen
Personlichkeiten aus Politik,
Wirtschaft und Wissenschaft
widmen sich aktuellen Themen
von gesellschaftlicher Relevanz:
,Rohstoffe vom Acker - Hil-
fe durch griine Gentechnik?*,
,Biosafety Regulations — how
can we find a proper level?®,
,Hochschule von morgen — vom
Reformstau zum Reformstress®
und ,Energieversorgung der
Zukunft - Entscheidungsnot
zwischen Dirigismus, Markt und
Opportunismus” sind die Frage-
stellungen, mit denen sich unter
anderem Bundesumweltminis-
ter Sigmar Gabriel, Dr. Stefan
Marcinowski, Mitglied des Vor-
stands der BASF, Prof. Dr. Ferdi
Schiith, Direktor am MPI fiir
Kohleforschung und Vizeprisi-
dent der DFG, Heather Sheeley
von Health Protection Agency
in Grofbritannien und weitere
Experten beschéftigen werden.
Die Maxime der Podiumsdis-
kussionen gilt auch fiir die
Plenarvortrége iiber ,Research
for future automobility“ von
Volkswagen, ,,Knowledge-Based
Bio-Economy - from visions to
reality” von EU-Wissenschafts-
kommissar PotoXnik, ,, The role
of chemistry in defining the fu-
ture energy supply” vom MIT in
Cambridge und ,,Jonic liquids as
engineering fluids”seitens der
BASFE. Erwéhnen will ich auch
die Expertenrunden "Laborpla-
nung und -sicherheit* und die
Vortrége iiber die ,,Zukunft der
wissenschaftlichen Information
— Neue Angebote und Trends*.

Welche anderen Organisationen
werden ihrerseits mit eigenen
Vortragsprogrammen auf der
Achema prdisent sein?

Prof. Kreysa: Insgesamt zehn Or-
ganisationen bieten eine gan-

Die Achema prasentiert sich in gewohnter Starke und in bekanntem Format
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Mai 2009 auf dem Messegelande in Frankfurt am Main statt.

ze Menge weiteres, zum Teil
hochspezifisches Know-how.
Die Association for Laboratory
Automation, ALA, présentiert
innovative technologische Lo-
sungen, die maBgeblich zum
Fortschritt in der Laborautoma-
tion beitragen. Biocom veran-
staltet einen Biotech Suppliers
Finance Day. Die Gesellschaft
Deutscher Chemiker informiert
in einer Expertendiskussion
iiber Solarenergienutzung und
neue Entwicklungen dazu. Bei
dem International Powder Tech-
nology Forum geht es um neue

Die Ausstellungsgruppen der Achema 2009:

Entwicklungen zum Partikelde-
sign. Die IVSS Sektion Chemie
veranstaltet einen internationa-
len Workshop iiber ,,Explosions-
schutz“. Die Kooperationshorse
zur Sonderschau ,,Regenerative
Rohstoffe und Energietriger”
habe ich bereits erwédhnt. Auf
dem jobvector-Forum in Halle
6.3 stellen sich Unternehmen
vor und informieren iiber Be-
rufswahl und Karriereper-
spektiven. Wieder dabei sind die
Namur-Expertenrunden zum
Thema ,Automation im Dialog*,
die gemeinsam vom ARC, der

Namur und dem ZVEI veran-
staltet werden und an allen fiinf
Messetagen in Halle 10 aktuelle
Themen aus der Mess-. Regel-
und Automationstechnik disku-
tieren. Als Letztes will ich noch
die ,Informationsplattform fiir
Ingenieure in der Produktion
des VDI nennen, auf der mehre-
re Chemieunternehmen die ty-
pischen Problemstellungen der
Betriebsingenieure rund um die
Produktionsanlage darstellen.

m www.achema.de
m www.dechema.de

Ausstellergruppe Hallen Zahl der Aussteller
(Stand vom 23. April 2009)

Forschung und Innovation 42 162

Literatur, Information, Lern- und Lehrmittel 4.2, Ubergang Halle 5.1 - 6.1 70

Labor- und Analysentechnik 5.1,6.1,6.2,6.3 660
Anlagenbau 9.1,9.2, Freigelande F1 330
Mechanische Verfahren 4.2,5.0, 6.0, Freigelande F1 403
Thermische Verfahren 4.0, 4.1, Freigelande F1 436

Pumpen, Kompressoren und Armaturen 8.0,9.0,9.1 948

Pharma-, Verpackungs- und Lagertechnik 3.0, 3.1, Freigeldnde F1 315
Sicherheitstechnik und Arbeitsschutz 4.1 37

Mess-, Regel- und Prozessleittechnik 10.1,10.2 305
Werkstofftechnik und Materialpriifung 3.0 88
Biotechnologie Forum 0 19
Sonderschau,Chemie und Biotechnologie

Regenerativer Rohstoffe und Energietrager” 42 10
Aussteller insgesamt: ca. 3800

Kompetenz auf der ganzen Linie

Wirbelschichtanlagen
Vertikalgranulatoren
Produkte-Handling

DESIGN

‘ Trommelcoater

-09/09-

‘ Engineering ‘

g ‘ Service / Dienstleistungen ‘

Glatt Granulationslinie

GRANULIEREN
SIEBEN
TROCKNEN
Glatt GmbH

Process Technology
Werner-Glatt-StraBe 1
79589 Binzen / Deutschland
Telefon: +49 7621 6 64 0
Fax: +49 7621 6 47 23
eMail: info@glatt.com

www.glatt.com

Besuchen Sie uns auf der ACHEMA ~ *
11, - 15. Mai 2009 — Halle 3.0 / Stand 032-S42

@laﬂ®

Die perfekte Herstellung von
hochverdichteten Granulaten
in einem einzigen Produktions-
vorgang zahlt zur Kernkom-
petenz von Glatt.

Nach wie vor State-of-the-Art: die vielfach be-
wahrte Technologie der Herstellung von hoch-
dichtem Nassgranulat im Glatt Vertikalgranulator
in Verbindung mit einer effizienten Wirbelschicht-
Trocknung. Modular erweiterbar durch zusétzliche
Nass- und Trockensiebe. Die Granulationslinien
von Glatt sind entweder 2 bar druckentlastet
oder optional mit einzigartiger 12 bar-Sicherheit
lieferbar. So bietet Glatt fiir jeden Anwendungsfall
die perfekte Losung.

Klare Vorteile durch hdchste Sicherheit,
optimales Handling und geringen Platzbedarf
Wahlweise horizontaler oder vertikaler
Produktfluss

Fiir die komplette Granulationsline sind

dank 12 bar-Pro-Design keine zwischen-
geschalteten Ex-SicherheitsmaBnahmen
erforderlich

SC SuperClean®: vollautomatische,
validierbare CIP-Reinigung

Intelligentes Multipanel-Steuerungskonzept
— Wandeinbaufahig o e,

chemanager@gitverlag.com
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Innovation ist unsere Zukunift

er Pumpenhersteller Grundfos ent-

wickelte sich in etwas mehr als 50

Jahren aus kleinsten Anfangen in
Danemark zum heutigen Weltmarktfiihrer fiir
Fliissigkeitspumpen. Jahrlich produziert Grund-
fos mehr als 16 Millionen Pumpen. In Deutsch-
land ist das Unternehmen seit 1960 prasent.
2004 iibernahm Grundfos den Traditionsherstel-
ler Hilge in Bodenheim und ein Jahr spéter Alldos
in Pfinztal. CHEManager befragte Hermann W.
Brennecke, Vorsitzender der Geschaftsfiihrung
von Grundfos in Deutschland und Direktor der
Grundfos-Business Unit,,Industrie” in der Region
Zentraleuropa, zur Entwicklung des Unterneh-

mens und den weiteren Perspektiven.

CHEManager: Herr Brennecke, Grund-
Jos hat weltweit gesehen eine bemer-
kenswerte Erfolgsgeschichte geschrie-
ben, aber auch in Deutschland. Worauf
basieren Erfolg und Wachstum, die ja
nur zum kleinsten Teil auf Firmenak-
quisitionen beruhen?

H. W. Brennecke: Altkanzler Helmut
Schmidt wird die Bemerkung zuge-
schrieben, wer Visionen habe, solle
zum Arzt gehen. Aber eine gewisse
visiondre Vorstellung dariiber, was
ein Unternehmen darstellen soll
und wohin man sich entwickeln will,
muss ein Manager schon besitzen.
Poul Due Jensen, der Griinder von
Grundfos, hatte diese Vorstellungen.
Anspruchsvolle Ziele kann man na-
tiirlich nur mit begeisterungsfihigen
Mitarbeitern umsetzen — das galt da-
mals wie heute. Unser Erfolg basiert
dariiber hinaus auf zwei wesentli-
chen Grundpfeilern: der Kombination
eines hohen F&E-Budgets mit einer
branchenweit unerreichten Ferti-
gungstiefe.
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oCHEManager
ist bereits in vielen Unternshmen verfugbarl

~Besondere Bedeutung
fiir den Erfolg von
Grundfos hat sicher die
Kombination eines
hohen F&E-Budgets
mit einer branchenweit
unerreichten
Fertigungstiefe”

Hermann W. Brennecke,
Vorsitzender der Geschéftsfiihrung von Grundfos

Der Unternehmensleitsatz ,Innova-
tion is the essence — Innovation ist un-
sere Zukunft’ zeigt klar, dass Innova-
tionen aus unserer Sicht unabdingbar
fiir den Erfolg sind. Deshalb unterhélt
das Unternehmen in Bjerringbro ein
zentrales F&E-Zentrum, eine eigene
Elektronikfabrik mit Reinraumpro-
duktion und ein Entwicklungszent-
rum fiir neue Produkte. Damit ver-
figt Grundfos iiber Ressourcen wie
kaum ein weiteres Unternehmen der
Branche.

Zur Fertigungstiefe: Unterneh-
mens-Philosophie ist es, so viele Bau-
teile wie moglich selbst herzustellen.
Diese  Produktionsunabhéngigkeit
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macht sich beim Entwurf neuer Pro-
dukte bezahlt: Unsere Konstrukteure
und Forschungsingenieure sind in der
Lage, stets die bestmdgliche Losung
zu suchen, anstatt sich den Spezifi-
kationen der Bauteile eines anderen
Herstellers zu unterwerfen.

Beim Wettbewerb ,,Deutschlands Beste
Arbeitgeber” des Great Place to Work
Instituts hat Grundfos bereits dreimal
sehr gut abgeschnitten und gehort da-
mit zu den Top-Arbeitgebern Deutsch-
lands. Haben Sie eine besondere Unter-
nehmenskultur?

H.W. Brennecke: Unser Anliegen ist es,
dass jeder Mitarbeiter erfolgreich und
zufrieden ist. Wir legen grofen Wert
darauf, dass sich unsere Teams als
Teil des Ganzen begreifen. Deshalb
begegnen sich alle auf Augenhéhe und
geben sich gegenseitig Anregungen.
So gibt es etwa in zahlreichen Abtei-
lungen wdchentliche ,Marktplitze®
mit den Fiihrungskriften, in denen
jeder Mitarbeiter seine Anregungen,
Kritik und Verbesserungsvorschléige
einbringen kann. In unserer Ideen-
datenbank kann jeder Einzelne seine
Vorschlédge hinterlegen — hinsichtlich
neuer Produkte ebenso wie mit Blick
auf bessere Prozesse oder ein besse-
res Arbeitsumfeld. Zusétzlich iiber-
priifen wir, ob die Fiihrungsgrund-
sétze tatsdchlich gelebt werden: Alle
Fiihrungskréfte nehmen regelméBig
an einer 360°-Feedback-Befragung
teil. Dabei bewerten auch die Mitar-
beiter ihre direkte Fiithrungskraft.
Grundfos setzt sich nicht nur fiir
einen reibungslosen Arbeitsalltag
ein, sondern beriicksichtigt auch das
Umfeld. Deshalb lassen sich noch
viele weitere Griinde finden, warum
das Unternehmen als Arbeitgeber so
beliebt ist — von Sozialleistungen wie
dem betriebseigenen Fitnessstudio
iiber Stressmanagement-Kurse und
andere vorbeugende Gesundheits-

A Mexslan
For Emmendrrtion

i
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A Wlley Campany

Grundfos: Fertigungstiefe und F&E als Erfolgsfaktoren

maBnahmen bis zur Sozialkasse, die
Arbeitnehmer in Notsituationen fi-
nanziell unterstiitzt.

Der Service ist heute mehr denn je
eine Sdule des Erfolgs. Wie hebt sich
Grundfos dabei von anderen Herstel-
lern ab?

H. W. Brennecke: Grundfos steht fiir
hochsten Qualitdtsanspruch - mit
Blick auf die Produkte ebenso wie
hinsichtlich unseres lésungsorien-
tierten Servicekonzeptes. Wir bieten
ginzlich neue Dienstleistungen an
und haben dazu eine eigene Marke
,Service Plus’ geschaffen. Die Idee:
Der Betreiber kann verschiedene
Service-Dienstleistungen in Form von
Modulen anfordern: Inbetriebnahme,
Wartung, Einsatz eines Service-Tech-
nikers, Analyse bei Reparaturen, Life
Cycle Cost (LCC)-Optimierung, Volu-
menstrom-Messung, Schulungen.

Von grofiter Bedeutung ist der
Wandel im Selbstverstindnis des
Service — die dort titigen Mitarbei-
ter entwickeln sich mehr und mehr
zum System-Berater. Ubergreifendes
Systemdenken im Sinne von Kosten-
effizienz ist heute gefragt, nicht das
starre Abarbeiten von Wartungsvor-
schriften. Beispielsweise sind die Er-
gebnisse einer Kostenanalyse fiir die
Entscheidungsfindung ,neue Pumpe:
ja oder nein’ allein nicht ausreichend.
Es gibt weitere wichtige Faktoren, die
individuell zu beachten sind. Unsere
Fachleute sind darin ausgebildet, mit
Hilfe eines ganzheitlichen Denkansat-
zes die fiir den Betreiber technisch
und wirtschaftlich beste Losung zu
finden.

Wir sind auf hohe Serviceansprii-
che gut vorbereitet: Neben unserer
eigenen Vertriebs- und Servicemann-
schaft — das sind 30 regional statio-
nierte Servicetechniker, 21 Mitarbei-
ter in der zentralen Servicewerkstatt
in Wahlstedt sowie 21 Mitarbeiter in
den beiden Service-Centern Erkrath
und Leonberg - steht zusétzlich ein
Netz von 30 autorisierten Service-
Partnern und 15 Industriepartnern
bereit.

Worauf hat Grundfos seine Forschung
& Entwicklung ausgerichtet? Steht die
Pumpe selbst oder die Systemlosung
im Mittelpunkt?

H.W. Brennecke: Klare Trends und Ent-
wicklungsschwerpunkte sind nach
wie vor das Sicherstellen der Verfiig-
barkeit, das Vermeiden von Leckagen
—insbhesondere beim Fordern aggres-
siver und/oder gefdhrlicher Medi-
en — und nicht zuletzt natiirlich die
Energieeffizienz. Wir arbeiten zudem
mit Hochdruck an der Entwicklung
moderner Storungsfritherkennungs-
systeme, damit der Betreiber sich
anbahnende Storungen friihzeitig er-
kennt und gegensteuern kann. Auf der
Achema stellen wir ein solches Sys-
tem iibrigens vor. Zudem gibt es bei
Grundfos interessante Entwicklungen
im Bereich Messen, Regeln und Steu-
ern — das reicht bis zur Uberwachung
und Kontrolle von Pumpensystemen
per Fernzugriff {iber das Internet.

Ansonsten gilt in der Tat: Die Sys-
temlosung hat Prioritdt — das ist ein
klarer Kundenwunsch.

Was konnen Ihre Kunden auf der Ache-
ma erwarten?

H.W. Brennecke: Auf der Achema, 2006
haben wir unsere neue Industriedivi-
sion aus der Taufe gehoben. Auf der
kommenden Achema 2009 werden

wir prisentieren, wie das Produkt-
programm zusammengewachsen ist.
Anhand von vielen Referenzbeispielen
zeigen wir, dass Cross-Selling nicht
nur fiir Grundfos, sondern auch fiir
den Betreiber vorteilhaft ist.

Wir stellen unsere E-Solutions in
den Mittelpunkt, insbesondere das
bereits erwéihnte neuartige Storungs-
fritherkennungs- und Diagnosesys-
tem fiir einstufige wie mehrstufige
Pumpen. Das System erfiillt bereits
alle Anforderungen gemifl VDMA-
Pumpen-Profil. Eine Besonderheit ist:
Das System konfiguriert sich selbst,
ein Controller iiberwacht die in der
Lernphase vor Ort aufgenommenen
Werte. Allgemein présentieren wir
auch unser Serviceangebot sowie Sys-
temlosungen rund um das Dosieren
und die Desinfektion. Als Neuentwick-
lung werden wir eine kompakte Pum-
pe fiir Kiihl- und Temperierapplikati-
onen und dariiber hinaus Block- bzw.
Normpumpen in einer zusétzlichen
Chemienorm-Ausfiihrung présentie-
ren.

Das Energiesparen ist bei Pumpen na-
tiirlich das grofie Thema, und dabei
stehen die Drehzahlregelung mit Fre-
quenzumrichtern und energieeffiziente
Elektromotoren ganz vorne. Inwieweit
hat Grundfos sein Pumpenangebot fiir
die Chemie- und Pharmaindustrie dar-
auf ausgerichtet?

H.W. Brennecke: Wir bieten der Chemie-
und Pharmaindustrie Verdréinger- wie
auch Kreiselpumpen an: Beispielswei-
se Hochdruck-Kreiselpumpen der
Baureihe CR fiir Sekundirprozesse
wie die Kiihlwasserférderung oder
CIP-Kreisldufe, aber auch Prozess-
Kreiselpumpen fiir den Hygienesektor
im Pharmazie- und Food-Sektor. Als
Verdringerpumpen haben wir Ex-
zenterschneckenpumpen und Dreh-
kolbenpumpen fiir viskose Medien
im Programm.

Grundfos kann praktisch alle in
der Prozessindustrie relevanten Pum-
pen mit drehzahlregelbaren Hocheffi-
zienz-Motoren ausriisten. Bis zu einer
Leistung von 22 kW liefern wir sogar
eigene Motoren mit integriertem Fre-
quenzumformer.

Inwieweit ist die Nachriistung beste-
hender Forderprozesse bzw. Pump-
systeme mit Drehzahlregelung und
energiecffizienteren Motoren sinnvoll?
Bietet Grundjfos dafiir Hilfestellung an?
Auch fiir ,,Fremdfabrikate*“?

H.W.Brennecke: Die im September 2007
vorgestellte Klimastudie von BDI und
Mc Kinsey hat eindrucksvoll bestitigt,
dass sich der Einsatz von Energie-
sparmotoren der Klasse EFF1 und
von elektronischen Antriebsregelun-
gen sowohl betriebswirtschaftlich als
auch unter Umweltgesichtspunkten
rechnet. Mit einer konsequenten Um-
riistung in der Industrie auf effizient
angetriebene Pumpen, Ventilatoren,
Kompressoren etc. konnten jahrlich
rund 27,5 Mrd. kWh Strom eingespart
werden — und das mit einem schnel-
len Return-on-Investment.

Trotz dieser Einschidtzung wird
kaum ein Unternehmen konsequent
alle Pumpen usw. umriisten. Doch
lohnt es sich, die groften Energie-
Schluckspechte intensiv unter die
Lupe zu nehmen. Aussagekriftige
und belastbare Fakten liefern dazu
eine Pumpen-Bestandsaufnahme und
eine Analyse der Lebenszykluskosten
(LCC-Kosten). Wir bieten eine solche
Analyse im Geschéftsfeld ,Service’ als
Dienstleistung an und untersuchen

bereits installierte Pumpen — selbst-
verstindlich auch &ltere Installatio-
nen des Wetthewerbs.

Mit Hilge hat Grundfos 2004 einen sehr
traditionsreichen Hersteller von Hygi-
ene-Pumpen aus Edelstahl iibernom-
men. Was trdgt Grundfos zur weiteren
Entwicklung dieses Unternehmens bei?
Wie steht das Unternehmen heute im
Markt da?

H. W. Brennecke: Die Uberlegung hinter
der Industriedivision von Grundfos,
dass viele Betreiber nicht allein pro-
zessspezifische Pumpen, sondern im
Umfeld der eigentlichen Produktion
auch andere Bauarten benétigen, fin-
det in der Praxis immer wieder eine
eindrucksvolle Bestidtigung. Hilge
profitiert von diesem Cross-Selling-
Potential ebenso wie Grundfos — und
natiirlich der Betreiber. Denn er er-
hilt eine {iibergreifende Beratung,
hat Zugriff auf eine sehr viel breitere
Produktpalette als bislang und kann
auf Systemlosungen aus einer Hand
vertrauen.

Zudem steht der Marke Hilge der
globale Service zur Verfiigung, den
die weltweit aktive Grundfos-Gruppe
sicherstellt. Speziell fiir mittelstiandi-
sche Anlagenbauer mit beschridnkten
eigenen Servicekapazititen ist das ein
wichtiger Entscheidungsfaktor. Diese
Kunden greifen nun verstirkt auf
Produkte der Marke Hilge zu. Und
nicht zuletzt: Das Hilge-Werk Boden-
heim, traditionell auf die Herstellung
kundenspezifisch angepasster Einzel-
pumpen konzipiert, profitiert nach der
Eingliederung in die Grundfos-Gruppe
vom Know-how eines Grof3serien-Her-
stellers. Konkret meine ich damit die
Einfiihrung der ,schlanken’ Produkti-
on gemi} Kanban-Prinzip. Mit dieser
schlanken Produktion steht die neue
Pumpe F&B-Hygia dem Auftraggeber
innerhalb von nur fiinf Arbeitstagen
in der bekannten Premium-Qualitit
zur Verfiigung. So schnell lieferte Hil-
ge bislang keine Pumpe aus!

Ein gutes Jahr spiter erfolgte dann die
Ubernahme des Dosierpumpenherstel-
lers Alldos. Auch hier die Frage, was
die Ubernahme durch Grundfos be-
wirkte?

H. W. Brennecke: Hier gilt dhnliches
wie bei Hilge — die Vorteile des Cross-
Sellings und der global verfiighare
Service der Grundfos-Gruppe haben
das Geschiiftspotential der Marke
Alldos deutlich verbessert. Das liegt
auch daran, dass gerade der Bereich
Dosier- und Desinfektionstechnik sehr
stark nach Systemlésungen mit ande-
ren Pumpen unter Einbeziehung in-
telligenter MSR-Technik verlangt. Die
Grundfos-Gruppe kann das heute ver-
tiefter anbieten als Alldos allein. Ich
denke da beispielsweise an die kom-
binierte Chlordioxid- und Druckerhé-
hungsanlage Hydroprotect zur Was-
serdesinfektion in der Food-Industrie.
Das gilt auch fiir das Angebot einer
nachhaltigen Trinkwasser-Hygiene
mit TUV-Zertifikat — die Dienstleis-
tung erbringt das Geschiiftsfeld Ser-
vice, das Desinfektions-Know-how
von Alldos spielt eine zentrale Rolle.

= www.grundfos.de

Achema:
Halle 8.0, Stand B25-C32

Block- bzw. Normpumpen von Grundfos in einer zusitzlichen Chemienorm-Ausfiihrung; hier die Edelstahlvarianten.

chemanager@gitverlag.com
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Pumpen: Verfiigbarkeit und Energiekosten

ie Praxis zeigt, dass gerade

in Bestandsanlagen der

Grundstoffindustrie noch
erhebliche Einsparmdglichkeiten vor-
handen sind. Besonders bei in Teillast
betriebenen Stromungsmaschinen wie
Pumpen und Kompressoren spart der
Wechsel zu Hocheffizienz-Motoren und
zu drehzahlveranderlichen Antrieben bis
zu 50 % der Energie. Das Nachriisten ei-
nes Frequenzumrichters amortisiert sich
oft schon nach wenigen Monaten. Auf
der Achema werden die Hersteller von
Pumpen, Armaturen und Kompressoren
einmal mehr das zahlenmaBig grofite

Ausstellerkontingent aufbieten.

Unter dem Eindruck rasant
wachsender Energiekosten
wird das ,Rotating Equipment’
(Pumpen, Kompressoren, Liifter
usw.) immer stdrker mit elek-
tronischen Bauteilen und Sen-
sorik ausgeriistet. Insbesondere
das klassische Maschinenbau-
Produkt ,Pumpe‘ hat sich zum
mechatronischen System ent-
wickelt. Bei Bedarf kann die in
den Mikrochips der Steuerung
hinterlegte Software kunden-
spezifisch und anwendungsori-
entiert modifiziert werden.

Ein Beispiel: Wiahrend in der
Regel der Frequenzumformer
dazu dient, die Drehzahl einer
Pumpe zu reduzieren — um den
Forderstrom bzw. den Forder-
druck an den tatsédchlichen Be-
darf anzupassen und um dabei
Energie einzusparen — erhoht
der ddnische Pumpenhersteller
Grundfos bei Bedarf die Dreh-
zahl. Durch die per Software
ermoglichte iibersynchrone
Betriebsweise des Motors errei-
chen die Pumpen erstaunliche
5800 min!. Mit dieser hohen
Drehzahl werden auch kleine
Aggregate sehr leistungsfiahig
(zur Erinnerung: gemif Affini-
tédtsgesetz bringt eine doppelt so
hohe Drehzahl den vierfachen
Forderdruck) und der Anlagen-
bauer spart Platz.

Der Dortmunder Pumpen-
hersteller Wilo geht neue Wege
und verkiindet einen Paradig-
menwechsel in der Heiztechnik:
Dort soll kiinftig keine zentrale
Pumpe mehr installiert sein,
sondern an jedem Heizkorper
eine dezentrale Minipumpe
sitzen. Der Einsatz dezentra-
ler Kleinstpumpen koénnte in
weiteren Einsatzgebieten ein
spannendes Thema werden. Die
Pfilzer KSB entdeckt ebenfalls
die kleinen Dimensionen. Sie
kiimmert sich um den Bedarf
der Mikroverfahrenstechnik an
Prozess-Kreiselpumpen sehr
kleiner Fordervolumina bis zu
wenigen Millilitern pro Stunde.

Auf der anderen Seite wach-
sen die Leistungsanforderungen

an Aggregate, die in GroBkraft-
werken und World-scale-Anla-
gen zur Produktion von Basis-
Chemikalien eingesetzt werden.
Sulzer beispielsweise hat Spei-
sewasserpumpen im Programm,
die mit schier unvorstellbaren
50-MW-Antrieben arbeiten!

Funktion und Verfiigbarkeit

Egal ob Mini oder Maxi, Be-
treiber achten besonders auf
drei Dinge: Dass das ,Rotating
Equipment’ fiir die Aufgaben-
stellung entsprechend ausgelegt
ist, eine hohe Verfiigbarkeit auf-
weist und die Kosten dafiir so
gering wie moglich bleiben.
Wie der einzelne Herstel-
ler alle Forderungen zugleich
unter einen Hut bringt, bleibt
zunichst einmal ihm {iberlas-
sen. Nur sollte der Losungsan-
satz nicht allzu exotisch sein.
Anwender in der chemischen
und noch stirker in der phar-
mazeutischen Industrie sind bei
der Auswahl zentral wichtiger
Komponenten — und dazu zéh-

Spur zu kommen. Entscheidend
ist dabei die Interpretation von
Sensorsignalen.

ReMain: Reliability
Centered Maintenance

Anhand welcher Signale lassen
sich Storungen friihzeitig er-
kennen? Die Entwicklung von
intelligenten Diagnosesystemen
fiir Pumpen ist ein zentraler Ge-
genstand der Forschung in der
Industrie und den Hochschulen.
Auch der Markteintritt bran-
chenfremder Unternehmen mit
speziellen Diagnosesystemen fiir
Pumpen zeigt, welches Marktpo-
tential dahinter vermutet wird.
Diese Systeme verarbeiten Sig-
nale von Schwingungs-, Druck-,
Temperatur- oder Motorstrom-
sensoren zu Informationen iiber
den aktuellen Zustand der Pum-
pe und iiber die vorliegenden
Prozessbedingungen.

Mit keinem der auf dem
Markt bereits existierenden Di-
agnosesysteme ist jedoch eine
Prognose der Restlebensdauer

Abb. 1: Die Entwicklung von intelligenten Diagnosesystemen fiir Pumpen ist ein zentraler

Gegenstand der Forschung in der Industrie und den Hochschulen.

len Pumpen und Kompressoren
auf jeden Fall — eher konserva-
tiv. Praxishewéhrte Referenzen
sind ihnen wichtiger als abs-
trakte Moglichkeiten.

Wie verbessern Hersteller die
Verfiigbarkeit ihrer Aggregate?
Neben optimierten Werkstoffen
bzw. neuen Verbundpaarungen
erhohen sie die Fertigungsgiite
und entwickeln immer raffi-
niertere Systeme der Stérungs-
fritherkennung. Denn Pumpen
wie Kompressoren miissen in
einer verfahrenstechnischen
Anlage vor allem eines: Laufen.
Aus Sicht des Betriebsingeni-
eurs ist deren Verfiigbarkeit
entscheidend, dann erst schaut
er auf andere Parameter. Weil
andererseits klar ist, dass me-
chanisch bewegte Teile mit der
Zeit verschleifen (auch dann,
wenn die einzelnen Kompo-
nenten gut und langlebig aus-
gefiihrt sind) mochten Betreiber
und Instandhalter Stérungen
am technischen Equipment
moglichst friihzeitig erkennen,
bevor die Verfiigbarkeit beein-
trachtigt wird.

Die Aufgabe lautet also: Dem
Verschlei3 frith genug auf die
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von kritischen Komponenten
moglich. In diesem Punkt sto-
Ben die verfiigharen Systeme
und damit die vorausschau-
ende Instandhaltung an ihre
Grenzen.

Hier setzt das Projekt ReMain
(Reliability Centered Mainte-
nance) an, das die Moglichkeiten
zur Prognose der Restlebens-
dauer einer Pumpe untersucht.
Dazu werden von den acht mit-
wirkenden Partnern aus Indus-
trie und Forschung und den 14
weiteren beteiligten Firmen 100
Pumpen in der Produktion von
Evonik Stockhausen mit einem
speziellen Sensor-Set ausgeriis-
tet, Daten und Beobachtungen
gesammelt und ausgewertet.

Denn Voraussetzung fiir eine
erfolgreiche Umsetzung von Re-
Main ist eine gute Datenbasis,
die eine Ableitung von Modellen
ermoglicht. Die Prognosemodel-
le fiir die Ausfallursachen wer-
den mit physikalischem Wissen
aufgestellt und anschlieBend
mit den gewonnenen Daten
aus Feldversuchen empirisch
und iterativ optimiert. Zuséitz-
lich werden einzelne Ausfall-
mechanismen durch Zeitraf-
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ferversuche auf Priifstinden

simuliert, um charakteristische

VerschleiBmuster zu identifi-

zieren. Schliefllich werden die-

se Modelle zu einem Verfahren
unter Beriicksichtigung von
gegenseitigen Beeinflussungen
kombiniert. Letzter Schritt: Das
gewonnene Verfahren zur On-
line-Beobachtung wird beim In-
standhalter implementiert und

im Realbetrieb validiert. Gleich-

zeitig erfolgt eine Abstimmung

der Instandhaltungsprozesse
auf das neue Prognosewerk-
zeug und eine Bewertung der

Wirtschaftlichkeit. Das Potential

ist enorm:

m Allein der Verzicht auf redun-
dante Pumpen in der chemi-
schen Industrie in Deutsch-
land bedeutet eine Investiti-
onseinsparung in Hohe von
jéhrlich 9%, entsprechend
500 Mio. €.

m Vermeidung von 25% der
Ausfille. Das bedeutet eine
jihrliche Einsparung von
iiber 16 Mio. € allein bei den
100.000 Pumpen des erwei-
terten Arbeitskreises von
ReMain (zuziiglich der anla-
genspezifisch zu beziffernden
Produktionsausfallkosten!).

= Vermeidung von Umweltbe-
lastungen durch Reinigung,
Entsorgung und Freisetzung
von Medien bei Havarien.

Kapitalrenditen bis zu 50 %

Die Kampagne ,,Energieeffizien-
te Systeme in Industrie und Ge-
werbe®, die von der Deutschen
Energie-Agentur (Dena) und
dem Fachverband Pumpen und
Systeme des VDMA entwickelt
wurde, unterstiitzt beratungs-
willige Unternehmen mit kon-
kreten Vor-Ort-Analysen. Mehr
als 50 Unternehmen, unter
anderem aus der Chemie- und
Pharma-Industrie, haben auf
der Basis eingehender Exper-
tenberatungen ihre Pumpensys-
teme energetisch optimiert .

Demnach erreichen energie-
effiziente Pumpensysteme Kapi-
talrenditen bis zu 50 %. Das sind
in der Tat schier unglaubliche
Ergebnisse, die im Rahmen der
von der Dena und den Unter-
nehmen E.ON, EnBW, RWE und
Vattenfall getragenen Initiative
Energie-Effizienz zu Tage gefor-
dert werden.

Ein Beispiel aus den bereits
realisierten Beratungsprojek-
ten: Unilever produziert im
Werk Mannheim Seifenproduk-
te. Von den rund 200 Pumpen
sind die meisten als Prozess-
und Zirkulationspumpen im
Einsatz. Im Fokus der Ener-
gieanalyse stand die Optimie-
rung der Prozesswasser- und
Zirkulationspumpen sowie der
Riickkiihlanlagen. Die Analy-
se ergab, dass alle Pumpen in
den Riickkiihlanlagen in ihrem
Durchfluss mit druckseitigen
Klappen eingedrosselt waren.
Dies hatte zur Folge, dass die

Fehlersignale richtig interpretieren / Energieeffizienz verspricht hohe Kapitalrenditen

Pumpen aufgrund ihres Kenn-
linienbereichs mit niedrigem
Wirkungsgrad betrieben wur-
den. Damit ist ein erheblicher
Energieverbrauch verbunden.
Weiterhin wurden die Pumpen
an bzw. iiber ihrer entspre-
chenden Nennleistung betrie-
ben, was zu einer verkiirzten
Lebensdauer fiihrt.

Ergebnis der Analyse: Identi-
fiziert wurde ein Einsparpoten-
tial von 925.000 kWh (das sind
37% weniger als der Ist-Ver-
brauch vor den MafBnahmen)
— umgerechnet bringt das eine
Kosteneinsparung von 74.000
€ pro Jahr! Dazu mussten die
Verantwortlichen bei Unilever
295.000 € investieren, die sich
in vier Jahren amortisiert ha-
ben werden (dynamisierte Ka-
pitalrendite: 21,4 %).

Das Beispiel Unilever zeigt
einmal mehr: Das Anpassen an
die momentan bendétigte Pum-
penleistung erfolgt in bestehen-
den Pumpensystemen oft noch
mit Hilfe konventioneller Stell-
methoden wie Drosselventilen
oder Bypassleitungen, was teil-
weise zu sehr hohen Energie-
verlusten fiihrt. Kein Wunder,
benétigt doch ein drosselgere-
geltes Pumpensystem bei einer
Fordermenge von 60% der
Nennférdermenge immer noch
90 % der elektrischen Nennleis-
tung. Bei gleicher Fordermenge
von 60% senkt eine drehzahl-
geregelte Pumpe den Stromver-
brauch auf unter 30 %!

Zudem verlidngert die ener-
gieeffiziente Regelung von
Pumpensystemen auch deren
Lebensdauer: Durch das stets
niedrige Drehzahlniveau im
Teillastbetrieb werden mecha-
nische Komponenten wie Welle,
Lager und Dichtungen weniger
beansprucht. Und: Frequenz-
umrichter starten und stoppen
sanft. Damit wird der gesamte
Antriebsstrang geschont und
das Pumpensystem mechanisch
geringer beansprucht. Da bei
energieoptimierten Pumpen-
systemen weniger Verschleil3-
teile erneuert werden miissen,
verlingern sich die Intervalle
zwischen den Instandhaltungs-
arbeiten. Damit sinken nicht
nur die Energiekosten, sondern
auch die Aufwendungen fiir die
Instandhaltung.

Neue Technologien fordern
Kompressorenhersteller

Die  Kompressoren-Industrie
steht einer Reihe von anwen-
dungstechnischen Herausforde-
rungen gegeniiber. Im Bereich
der Stromerzeugung aus fossi-
len Rohstoffen gibt es z.B. noch
ungeloste Fragen hinsichtlich
des Einsatzes von Kompres-
soren bei der Abspaltung von
CO,. Auch bei der Entwicklung
von Verfahren zur Nutzung re-
generativer Energien spielen
Kompressoren oder Vakuum-
pumpen eine immer groBere

Halle 65.1,

Stand A5-B6

(Halleniibergang 5.1/6.1)

Abb. 2: Egal ob Mini oder Maxi, Betreiber achten besonders auf drei Dinge: Dass das,Rotating
Equipment’ fiir die Aufgabenstellung entsprechend ausgelegt ist, eine hohe Verfiigharkeit

aufweist und die Kosten dafiir so gering wie maglich bleiben.

Rolle. Eine Herausforderung fiir
die Kompressoren-Industrie ist
die Fermentierung von Bio(Erd)
gas, wobei Kohlendioxid, Was-
ser und Schwefelwasserstoff
entstehen. Speziell durch den
Schwefelwasserstoff im Biogas
kommt es zu einem stdrkeren
Verschleif} der hier eingesetzten
Kompressoren.

Wie bei Pumpen gilt: Fragen
der Energie- und Kosteneffizi-
enz beim Betrieb von Druckluft-
anlagen sind ein Dauerbrenner,
dem Anwender bieten sich hier
noch immer gewaltige Einspar-
potentiale. Das weitaus grofite
Potential, Druckluftkosten zu
senken, sehen Fachleute darin,
drehzahlgeregelte = Kompres-
soren einzusetzen und Druck-
luft-Management-Systeme zu
installieren, die mehrere Kom-
pressoren nach vorgegebenen
Stromsparvorgaben regeln. Sol-
che Systeme haben nahezu alle
bedeutenden Kompressoren-
Anbieter im Programm.

Eine weitere Moglichkeit des
Energiesparens bei der Druck-
luftversorgung betrifft das Auf-
spiiren von Leckagen, was heu-
te auch im Sinne des Condition
Monitoring von Druckluftnetzen
erfolgt und mit neuartigen Sen-
soren umgesetzt werden kann.
Dabei kann es sich auflerdem

Bild: KSB

lohnen, den Druck im Netz ab-
zusenken und auf unnétige Re-
serven zu verzichten.

Produkt-Highlights sind
beispielsweise Schrauben-
kompressoren mit reduzierter
Leistungsaufnahme bei gestei-
gerter Druckluftmenge sowie
neue Kompressoren mit bis zu
60 % preiswerterer Luftkiihlung
anstatt Wasserkiihlung. Die
anerkannten Vorteile des Kol-
benkompressors, wie der hohe
Wirkungsgrad bei unterschied-
lichen Betriebsbedingungen, die
vergleichsweise gute Regelbar-
keit und vieles andere mehr ha-
ben zu einer Renaissance dieses
Maschinentyps gefiihrt.

Fazit: Weil Energie immer
teurer wird, ist die Installation
moderner Motoren und elek-
tronischer  Antriebsregelun-
gen fiir das gesamte Rotating
Equipment im Unternehmen
eine Investition mit attraktiven
Kapitalrenditen. Technologien
zur Storungsfritherkennung wie
auch zur Prognose der Restle-
bensdauer sind fiir den Betrei-
ber von hochstem Interesse. Auf
der Achema 2009 bieten nicht
nur die Pumpen- und Kompres-
sorenhersteller dafiir interes-
sante Entwicklungen an.

m www.achema.de

meister<r

oly g Stromungswachter

_— Stromungsanzeiger
AlR: _ Typ DKM/A
G AS' Betriebsdruck: PN 250 bar, PN 300 bar
! Schaltbereich fiir Ol: 0,5-110 I/min
SPEC y

Meister Stromungstechnik - www.meister-flow.com

ACHEMA - Halle 4.0 - Stand L22

Der richtige Anschluss

Pumpen zur Forderung flissiger Medien aller Art

Getréinke, Milch, | -
Lebensmittel, Ole,
Heissole (Friture),
Chemie, L&sungsmittel,
Séuren, Laugen, feststoff-
beladene Medien, z.B. :
Textil- und Galvanikindustrie, ?l
H202, CIP-Pumpen fiir Vor-

und Riicklauf, Additive, usw.
Steril- und Pharmatechnik _
for WFI, Medizinallésungen, I
Impfstoffe usw.,

Pumpen fir Wérmetréiger.

ACHEMA 2009 '
Halle 8, Stand F11/F12 a5

SAWA Pumpentechnik AG
CH-9113 Degersheim

Tel ++41(0)71 372 08 08
Fax ++41(0)71 372 08 09
info@sawa.ch + www.sawa.ch

chemanager@gitverlag.com
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Hygienisch sicher und hermetisch dicht

Neue Pumpenbaureihe von Sawa zur Achema: CIP-/SIP-fahige, selbstansaugende Edelstahl-Kreiselpumpe mit Magnetkupplung

ie schweizer Sawa Pumpen-

technik stellt zur Achema

eine neue Pumpenbaureihe
vor: CIP- und SIP-fahige, selbstansaugen-
de Edelstahl-Kreiselpumpen mit Magnet-
kupplung - die Baureihe HDM. Sie leitet
sich von der bewahrten HD- und HDP-
Baureihe ab, die rechts- und linkslauffa-
hig ist und deren Einsatz vorwiegend in
der Pharma- und Sterilproduktion liegt.
Die neue HDM-Baureihe ist wie die HD-
Baureihe trockenlaufsicher, leckagefrei,
wartungsarm und sehr leise. Zudem ist
sie, wie auch alle anderen Sawa-Pumpen,
auch in Ex-geschiitzten Ausfiihrungen

erhaltlich.

Die Baureihe HDP-Sterilpum-
pen werden vor allem in den
Anlagen der Pharma- und
Steriltechnik, wie Herstellung
von Infusionslésungen, Serum-,
Impf- und Wirkstoffen usw. der
Medizintechnik, Biotechnologie,
Kosmetikindustrie, der Leiter-
platten- und Chip-Herstellung
eingesetzt. Bei der Forderung
von Reinstwasser, etwa mit
Ozon angereichertem Water for
Injection (WFI), ist der Werk-
stoffauswahl der Wellenabdich-
tung spezielle Aufmerksamkeit
zu schenken.

Der Ursprung der Pumpen-
entwicklung bei Sawa liegt bei

Anwendungen fiir die Milch-
wirtschaft. Dort ist eine scho-
nende Forderung duBerst wich-
tig, damit keine Fettschéidigung
entsteht. Diese Priifung wurde
bereits vor 20 Jahren bei der
schweizerischen Forschungs-
anstalt fiir Milchwirtschaft
vorgenommen; dabei wurden
beste Resultate erzielt.
Weitere Einsatzgebiete wer-
den vor allem mit der selbstan-
saugenden Seitenkanalpumpe
des Typs HDP (Abb. 1) als For-
der- und Tankentleerungspum-
pen oder CIP-Riicklaufpumpe
abgedeckt, wo das sehr hohe
Ansaugvermdégen und die Ka-
vitationsunempfindlichkeit eine
entscheidende Rolle spielen.

'

Es ist fiir jeden Ingenieur und Designer unverzichtbar zu
wissen, wo genau sich Anlagenteile befinden, da sie die
Planung von Anbauten und den Austausch von Bauteilen
verantworten. Unter Verwendung von Bestandsdaten, die mit
Trimble Losungen erfasst wurden, sind die Projektingenieure
vorbereitet, genaueste Positionsinformationen zu nutzen. Das
garantiert erhebliche Arbeitsersparnis vor Ort und vermeidet
kostenaufwendige Nacharbeit und Nachfertigung. Um mehr
tiber Trimble's Power, Process und Plant Solutions zu erfahren,
besuchen Sie trimble.com/plant.

Trimble.

Vermeiden Sie unerwartete kostenintensive
Anderungen. Erfassen Sie genauste Bestandsdaten
mit den Trimble Positionierungs-L6sungen.

DIESE PUMIPE WUIRDE VCR DREI
JAHREN UM CA. 40 CM VERSCHOBEN
UKD NIEMAND DOKUMENTIERTE ES.
WIR DACHTEN. SIE SOLLTEN
DARUBER BESCHEID WISSEN.

-

Abb. 1: Die schonende und sehr leise Produktforderung ist eine der Starken der HD-Kreiselpumpe von Sawa, die z.B. in
der Membranfiltration als Forder- und Riickspiilpumpe eingesetzt wird. Die daraus abgeleitete Pharma-Ausfiihrung
(Baureihe HDP) ist speziell fiir die Anforderungen in der Pharma-, Kosmetik- und Sterilproduktion ausgelegt.

Medien mit einem Gasanteil von
ca. 25 % konnen problemlos ge-
fordert werden.

Diese Pumpen werden auch
gerne in Membranfiltrationsan-
lagen eingesetzt. Die Moglich-

bensmittelindustrie =~ bewéhr-
te Ausfilhrung, aufgrund der
schonenden Forderung unter-
schiedlicher Fliissigkeiten die-
sen Pumpentyp als Basis zur
Weiterentwicklung als Phar-

von Gleitringdichtungen sowie
Pharma- und Steril-Pumpenan-
schliissen. Die konstruktiven De-
tails basieren auf einem Hochst-
malf an biologischer Sicherheit,
bieten aber trotzdem Einfach-

Abb. 2: Die Messeneuheit von Sawa auf der Achema: Die selbstansaugenden Edelstahlpumpen mit Magnetkupplung.
Die hermetisch dichten Pumpen konnen zur Forderung samtlicher Fliissigkeiten bis zu einer Viskositat von ca. 150
mPas eingesetzt werden. Fiir CIP- und SIP-Einsétze sind sie ebenfalls geeignet.

und fiir Temperaturbereiche bis
max. 150° C ausgelegt. Durch
die hermetisch dichte Ausfiih-
rung eignen sie sich besonders
zur Forderung auskristallisie-
render, toxischer, entziindlicher

Kurzprofil Sawa Pumpentechnik

Das 1911 gegriindete Familienunternehmen und von der 3. Generation gefiihrt,

hat seinen Firmensitz in Degersheim, in der Ndhe von St. Gallen. Urspriinglich

vorwiegend auf den schweizerischen Markt ausgerichtet, hat sich der Pumpen-

hersteller inzwischen eine Exportquote von 40 % erarbeitet.

Das Herstellungsprogramm umfasst mehrere Baureihen von Kreisel- und Tauch-

kreiselpumpen sowie Zahnradpumpen aus Edelstahl. Dabei hat sich Sawa auf

die Herstellung hygienischer Edelstahlpumpen fiir die schonende und sehr leise

Medienférderung spezialisiert. Forschung, Entwicklung und Produktion erfolgen

ausschlieBlich im Werk Degersheim. Der Pumpenhersteller bietet seinen Kunden

kurze Lieferfristen, ist sehr flexibel und geht auch auf speziellere Wiinsche wie

kundenspezifische Pumpenausfiihrungen gerne ein. GroBten Wert legt Sawa auf

eine fachliche und seriose Beratung. Mittels einer Checkliste werden mit dem

Kunden die Anforderungen an die Pumpe klar definiert und die Zusammenstel-

lung der Pumpe spezifiziert.

Das Einsatzspektrum der Pumpen erstreckt sich vor allem auf Prozessanwen-

dungen wie z.B. in der Pharma- und Kosmetikindustrie, der Lebensmittel- und

Getrankeindustrie sowie die chemischen Industrie. Wichtige Kunden sind u. a.

Roche, Novartis, Aventis, Boehringer Ingelheim, Ciba, Syngenta, Firmenich, Epcos,

Nestle und Unilever.

In der Schweiz ist Sawa seit mehr als 30 Jahren als Generalvertreter der beiden

Pumpenhersteller Dickow und Kiesel tatig.

keit des Drehrichtungswechsels
fiir Links- oder Rechtslauf kann
in solchen Anlagen eine Pumpe
einsparen, da das Medium der
Membrane zugefiihrt und zur
Riickspiilung der Membran die
Drehrichtung einfach geédndert
werden kann.

Dadurch hat es sich gera-
dezu angeboten, die in der Le-

ma-Sterilpumpe zu Grunde zu
legen.

Bei den genauen und minuti-
o0sen Abkldrungen an die Anfor-
derung einer echten Pharma-
Sterilpumpe hat sich Sawa die
bestehenden Richtlinien umge-
setzt, vorgegeben durch FDA,
GMP, 3A, EHEDG usw. sowie auf
die Vorschriften der Hersteller

Abb. 3: Querschnitt durch die HDM-Magnetkreiselpumpe mit Sicht auf die innere Bauweise.

heit im Aufbau, Zuverléssigkeit
im Betrieb und dadurch sehr
niedrige Lebenszykluskosten.

Neue Baureihe: Edelstahlpumpe mit
Magnetkupplung

Zur Achema stellt Sawa die neue
HDM-Baureihe (Abb. 2 und 3)
von selbstansaugenden Edel-
stahlpumpen mit Magnetkupp-
lung auf der Messe vor. Diese
Pumpen kénnen zur Férderung
sdamtlicher Fliissigkeiten bis zu
einer Viskositét von ca. 150 mPas
eingesetzt werden. Sie sind fiir
CIP- und SIP-Einséitze geeignet

und allgemein umweltbelasten-
der Fliissigkeiten.

Hergestellt ist die ganze
Pumpe aus massivem Chrom-
Nickel-Molybdéin Walzstahl
1.4435 (316 L). Das Design der
Pumpe ist fiir produktescho-
nende Forderung ausgelegt und
weist ein sehr gutes Ansaugver-
mogen von > 5 mWS auf.

Die Baureihe HDM ist mit
einer Samarium-Kobalt-Mag-
netkupplung ausgestattet. Die
robusten und breit abgestiitzten
Axiallager mit den rotierenden
Wellenschutzhiilsen sind aus
verschleiBfestem Siliciumcarbid.

Der Spalttopf wird aus Edelstahl
1.4571 (316 Ti) gebaut. Die Pum-
pe ist fiir PN 16 ausgelegt.

Beim Betrieb der Pumpe
entstehen im Spalttopf Wirbel-
stréme, die sich im Magnetbe-
reich in Wirme umsetzen. Um
eine unzuldssige Erwidrmung
des Produktes zu vermeiden,
wird diese Wiarme durch einen
internen Zirkulationsstrom ab-
gefiihrt. Ebenso erfolgt dadurch
eine stetige Beaufschlagung
der Gleitlager. Dieser Teilstrom
flie3t vom Seitenkanal der Pum-
pe durch die SiC-Gleitlagerung
zum Spalttopf und durch die
Hohlwelle zum Laufrad resp. in
den Pumpenraum zuriick. An-
schliisse zur Temperaturiiber-
wachung des Spalttopfes sind
serienméfig vorhanden.

Der leise Lauf der Pumpe
ist das Resultat der Geometrie-
Optimierung sowie der Verar-
beitung von Pumpenkoérper und
Eintrittskanilen in Verbindung
mit der Herstellung aus dem
massivem  CrNiMo-Walzstahl
1.4435 (316 L).

Dank des Fordervermdégens
von ca. 25% Luftanteil erfihrt
diese Pumpe kein Abreilen des
Forderstroms sondern fordert
weiter bis das Medium nach-
flieBt. Die Anordnung der Stut-
zen nach oben verhindert eben-
so einen Trockenlauf. Die Wahl
der Anschliisse wird durch den
Kunden bestimmt und reicht von
Flansch-, iiber Tri-Clamp-Verbin-
dungen bis zu Sterilanschliissen,
Rundgewinde nach DIN 11851
oder Zoll-Innengewinden.

Es handelt sich um eine
Blockpumpe versehen mit ei-
nem Zwischenflansch. Als An-
trieb wird ein Normmotor in
Standard- oder auch in ex-Aus-
fithrung aufgebaut. Das ganze
Pumpenaggregat  entspricht
den ATEX 100 a (EG Richtlinie
94/9/EG) Vorschriften. Die HDM-
Pumpen konnen sowohl fiir
Links- wie auch fiir Rechtslauf
eingesetzt werden

m Kontakt:
Sawa Pumpentechnik AG, Degersheim
(Schweiz)
Markus Manser, Verkaufsleiter
Tel.: +417137208 08
Fax: +417137208 09
info@Sawa.ch
www.Sawa.ch

Achema: Halle 8, Stand F11/F12

Neue Technik fiir Hochleistungs-Pulverkontrolle

Speziell fiir die effektive und
zuverlédssige Kontrolle von pul-
verformigen Stoffen auf Verun-
reinigung wie Verpackungsres-
te, Metallteilchen, kleine Steine,
Koérnchen und Kliimpchen stellt
Dinnissen Process Technology
das XS4 Sifting-Konzept auf der
Achema vor. Eine neue Technik,
mit der selbst groB3e Partien Pul-
ver schnell und zuverlissig kont-
rolliert werden konnen. Die neue

Methode fiir Hochleistungs-Pul-
verkontrolle kann in fast jedes
neue oder bestehende Trans-
portsystem bei zum Beispiel
Schiittgutwagen, Silos, Entlade-
anlagen und Prozesstechniken
eingegliedert werden. Die Basis
fiir XS4 Sifting ist ein Zentrifu-
galsieb bei dem das Siebgut mit
einem speziell eingebauten Ein-
fuhrsystem in die Siebkammer
geleitet und iiber Drehblitter in

Bewegung gebracht wird. Feine
Pulverteile passieren so wie in
einer Zentrifuge das Sieb, wih-
rend groBere Teile direkt nach
hinten transportiert werden.
m Dinnissen BV

Tel.: 43177 467 35 55

powtech@dinnissen.nl

www.dinnissen.nl.

Achema:
Halle 5, Stand D35-D37

Baukastenprinzip fiir Prozessfiltration

Das Kompaktfiltersystem
Maxflow der GKD-Compact Filt-
ration ist eine patentierte Losung
fiir vielfiltige Einsatzbereiche in
der Prozessfiltration, vor allem
fiir so anspruchsvolle Anwendun-
gen wie die Filtration von Alumi-
niumspénen. Maxflow konnte in
allen bisherigen Einsatzgebieten

die Filterqualitéit und die Anwen-
dungsergebnisse signifikant ver-
bessern und ermoglichte zudem
enorme Kosteneinsparungen,
beispielsweise bei der Entsor-
gung. Dariiber hinaus {iber-
zeugt das System durch seine
Modifikationsmoglichkeiten. Die
kompakte Anlage ist prozessab-

héngig und kundenindividuell
modular erweiterbar.

m GKD — Gebr. Kufferath AG
Tel.: 02421/803-0
compactfiltration@gkd.de
www.gkd.de

Achema:

Halle 5.0, Stand F24-F27

Metalldetektion bei Schiittgiitern

Wo eine flichendeckende Me-
tallabscheidung anlagenbedingt
nicht moglich ist, verursachen
metallische Verunreinigungen
nicht nur empfindliche Sché-
den an Anlagentechnik und
Produkten. Auch Lieferverzo-
gerungen, Nichteinhaltung von
Liefervertrigen und Regress-
forderungen, schlimmstenfalls
aber Imageschiden innerhalb
des Kundenkreises sind mogli-
che Folgen. Um diesem Bedarf

+ + + Alle Inhalte sind Online verfiigbar unter www.echemanager.de + + +

zu begegnen, hat man bei Ebbe-
cke Verfahrenstechnik nun eine
Anlage fiir die Abscheidung von
ferritischen Metallen und Edel-
stidhlen in Betrieb genommen.
Dieses neue System verfiigt
iiber eine sensible Detektion,
so dass neben groBeren Parti-
keln wie Schrauben, Muttern
und metallischen Abplatzungen
auch feinste Verunreinigungen,
wie etwa Spédne oder Metallfi-
den bemerkt werden. Alle me-

tallischen Fremdkorper werden
iiber eine Pneumatikklappe aus-
geworfen und konnen anschlie-
Bend sowohl als entsprechender
Nachweis fiir die gefundenen
Kontaminationen als auch zur
internen technischen Diskussi-
onen genutzt werden.

m Ebbecke Verfahrenstechnik GmbH, Bruchkdbel
Tel.: 06181/9060626
info@ebbecke-verfahrenstechnik.de
www.ebbecke-verfahrenstechnik.de

Antriebe fiir Spaltrohrgeblise

Die Aerzener Maschinenfa-
brik hat ihren Baukasten an
Spaltrohrgebldsen um hermeti-
sche Antriebe fiir den industriel-
len Einsatz mit nicht aggressiven
Gasen erweitert. Zunéichst stehen
BaugroBen fiir Volumenstréme
von 8.000 m3/h bis 15.300 m3/h
bei Drehzahlen von 50 Hz und
60 Hz zur Verfiigung. Baugrofen
im mittleren Volumenstrombe-
reich von 2.000 m3h bis 7.500
m3h werden im Sommer 2009
folgen. Die neuen Antriebe sind
ebenfalls wassergekiihlt und mit

einem neuartigen Spaltrohr aus-
gefiihrt, das die Energieeffizienz
um bis zu 30% steigert. Gleich-
zeitig konnen die Drehzahlen
mittels Frequenzumrichterbe-
trieb auf bis zu 125 Hz erhoht
werden. Hieraus ergeben sich
weitere Kostenvorteile.
m Aerzener Maschinenfabrik

Tel.: 05154/810

info@aerzener.de

www.aerzen.com

Achema:
Halle 8.0, Stand 029-P32

BESUCHEN

Halle 65.1,
Stand A5-B6

chemanager@gitverlag.com
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Der Softwarehersteller Venturis-
IT aus Bad Soden, ein Tochter-
unternehmen des Engineering-
Dienstleisters Triplan, prisen-
tiert auf der Achema mit ,, Tricad
MS Anlagenplanung®“ ein CAD-
und Engineering-Werkzeug auf
Microstation-Basis. Die Basis-
Software Tricad MS ist zur Pla-
nung der technischen Gewerke
im Automotive-Bereich seit Jah-
ren quasi Branchen-Standard.
Das zeigen insbesondere die
zahlreichen CAD-Auftragsent-
wicklungen, die im Rahmen der
,Digitalen Fabrik’ gemeinsam
mit  Automobilunternehmen
durchgefiihrt wurden.

Die groBe Stirke des Pla-
nungs-Tools ist: Tricad MS
Anlagenplanung kommt ohne
Anbindung an eine zentrale
Datenbank aus (optional ist das
aber jederzeit durch Zuschalten
moglich!). Das hat wesentliche
Vorteile fiir den Planer: Zum ei-
nen ist er flexibel — er muss sich
nicht lange mit einer womoglich
ungewohnten und komplexen
Datenbank auseinandersetzen,
sondern startet aufgrund der

CAD-Planung: Intelligenz ist in die Zeichnung integriert

intuitiven Bedienung nach einer
wirklich sehr kurzen Lernpha-
se mit der Planung (Basic- oder
Detail-Engineering, Blockflief3-
bild, R&I-Schema, 3D-Aufstel-
lungsplanung). Zum anderen ist
Tricad MS rohrklassenbasiert
und CAD-orientiert, die ,Intel-
ligenz’ — also die hinterlegten
technischen Daten - ist in die
Zeichnung integriert.
Vergleiche hinken ja meist -
aber vielleicht kann man Tricad
MS Anlagenplanung so einord-
nen: Der Generalunternehmer
eines Anlagenprojekts muss
alles im Blick behalten, ist fiir
jeden Teil der Anlage technisch
wie wirtschaftlich und auch
hinsichtlich der Terminsituati-
on verantwortlich. Fiir ihn ist
eine komplexe, michtige Da-
tenbank-Losung geeignet; er ist
auch personell dafiir gertistet.
Der mittelstdndische Sub-Kon-
traktor kann aber nicht Tage
mit dem Studium von Menues
verbringen — er muss kurzfris-
tig und flexibel arbeiten und in
iiberschaubarer Zeit praxisge-
rechte Losungen vorlegen. Das

Professionelle Planungsqualitét, aber nicht so komplex: Mit der Planungssoftware ,Tricad MS Anlagenplanung” kann ein Planer dank des einfa-
chen Aufbaus und der intuitiven Bedienung innerhalb weniger Tage produktiv arbeiten.

funktioniert mit Tricad MS sehr
gut: Dank des einfachen Auf-
baus und der intuitiven Bedie-
nung kann der Planer innerhalb

weniger Tage mit der Software
produktiv arbeiten.

Das bedeutet keine Abstri-
che an die Professionalitét:

Das Planungs-Tool deckt die
wesentlichen Bereiche der tig-
lichen Arbeit eines Anlagenpla-
ners der Prozessindustrie ab:

Integration auf Basis einer Modell-Datenbank

Homogene Datenbestéinde ver-
sus bunte Welt der Werkzeuge:
Diesem Dilemma stellt sich die
Prozessindustrie seit Jahren.
Seitdem es elektronische Da-
tenverarbeitung gibt, kimpfen
Anwender gegen ineffiziente
Schnittstellen,  Datenverlust,
manuelles Abgleichen von Da-
tenbestinden, Zeitverzogerun-
gen bei Dateniibergaben und
damit verbunden jede Menge
eingeschriebener Briefe.

In der Tat wurden die Engi-
neering-Anwendungen vor al-
lem in den letzten zehn Jahren
stindig verbessert, Schnittstel-
len standardisiert und Protokol-
le angeglichen. Studien zeigen
indes, dass immer noch immen-
se Moglichkeiten und Potentiale
infolge mangelhafter Integrati-
on der unterschiedlichen Pro-
gramme nicht genutzt werden.

Natiirlich stehen heutzutage
datenzentrische Losungen zur
Verfiigung, welche es erlauben,

Informationen regelbasiert und
konsistent abzubilden. Es hat
sich jedoch gezeigt, dass diese
Losungen nur in sich selber ho-
mogen arbeiten und oft gegen
auBlen hin mit denselben Pro-
blemen konfrontiert werden
wie herkdmmliche Programme.
Daran dndert auch die Tatsache
nichts, dass diese modernen Lo-
sungen oft hoch automatisiert
und durch entsprechende, teil-
weise aufwendige Erweiterun-
gen an praktisch alle Bediirfnis-
se angepasst werden konnen.
Was niitzt eine moderne, in-
telligente 3D-Losung, wenn eine
Anbindung an das P&ID fehlt
oder nur schwer oder kostspielig
zu realisieren ist? Schnell stellt
sich hierbei die Frage nach dem
Verhéltnis zwischen Aufwand
und Nutzen. Die Probleme liegen
auf der Hand: Rohrleitungslis-
ten stimmen nicht iiberein und
miissen manuell abgeglichen
werden; HAZOP-Studien ba-

sieren auf einem R&I-Schema,
welches eventuell falsche, nicht
spezifizierte Armaturen ent-
hélt; direkter 2D/3D-Abgleich
(Stichwort  Topologie-Report)
findet nicht statt. Solche Prob-
leme konnen zu spét oder auch
gar nicht identifiziert werden
und im Extremfall verheerende
Auswirkungen im Betrieb der
Anlage haben. Der Engineering-
Dienstleister Aveva hat reagiert
und mit Aveva Diagrams ein
Produkt auf den Markt gebracht,
welches nahtlos — und ohne zu-
sitzliche Integrationsplattform
— mit der Datenbank der am
Markt fithrenden 3D-Lésung
PDMS kommuniziert.
Diese Technologie hat einen
entscheidenden Einfluss auf die
drei klassischen Erfolgsfaktoren
m Termintreue (durch schnelle-
re Projektabwicklung)

= Kosteneinsparung (durch
einfachere Bewertung von
Varianten)

= Qualitdtsgarantie (durch
frithzeitiges Erkennen von
Abweichungen)
Um diese Erfolgsfaktoren fiir
die Anwender zu sichern und
die finale Entwicklung auf ope-
rative Erfordernisse bestmog-
lich abzustimmen, wurde das
Produkt schon mit Anwendern
getestet und vorgestellt.

Mit der Firma Zauner An-
lagenbau, einem langjihrigen
Aveva-Partner — wurde das Pro-
dukt diskutiert, und als ein ge-
meinsames Testprojekt fixiert.
Im Zuge dieses Projektes wird
das System verwendet, um die
Performance zu testen, und so
ein Optimieren auf operative
Anwendererfordernisse  kiir-
zestmdoglich zu sichern.

,Wir erhoffen uns durch
die Verbindung von Aveva Dia-
grams mit Aveva PDMS {iber die
gemeinsame Datenbank eine
nahtlose Integration von der
2D in die 3D Welt. Damit errei-

Kleiner flexibler Alleskonner

Auf der Achema stellen Dinnis-
sen Process Technology (Nie-
derlande) und K-Tron Process
Group (Schweiz) gemeinsam
ein neues Mischkonzept fiir die
Produktion hochwertiger chemi-
scher Produkte vor. Das Pandora
End of Line Mixing findet seine
Anwendung speziell in Situatio-
nen, in denen hohe Anforderun-
gen an das schnelle, schonende
und duBerst homogene Mischen
von maximal 10 (Mikro-) Kom-
ponenten gestellt werden. Das
Konzept eignet sich vor allem fiir
Situationen, in denen das schnel-
le und einfache Umschalten auf
neue Rezepte und Kontaminati-
on und Segregation vermieden
werden sollen. Ein zusétzlicher

Vorteil ist der niedrige Energie-
verbrauch. Die Losung beruht
auf dem Prinzip des kontinuier-
lichen Mischens, wobei Rohstoffe
fortwiihrend in eine und aus ei-
ner kompakten Mischanlage ge-
leitet werden. Das Konzept dafiir
besteht aus einer Reihe akkura-
ter gravimetrischer Feeder der
K-Tron Process Group und dem
bekannten Pegasus Mischer von
Dinnissen Process Technologie.

m Dinnissen BY
Tel.: +3177 467 3555
powtech@dinnissen.nl
www.dinnissen.nl

Achema:
Halle 5, Stand D35-D37

Pump Solutions Group
auf der Achema

Die amerikanische Pump So-
lutions Group (PSG) will ihren
Kunden und weltweiten Part-
nern auf der Achema einen
Uberblick iiber die neuesten
Produkte vermitteln. Die Pro-
zessindustrie steht heute unter
einem gewaltigen Druck, Um-
weltschutz, Energieeffizienz und
allgemeine Verfahrenstechniken
kontinuierlich zu verbessern. So
will man verschiedene Techno-
logien erstmalig vorstellen, die
den Unternehmen helfen sollen,
diesen enormen Anforderungen
gerecht zu werden. Gegriindet
2008 von der Muttergesell-
schaft Dover Corporation, ver-
bindet PSG die folgenden Unter-
nehmen zu einer einheitlichen
Pumpenorganisation mit einem
breiten Spektrum an Pumpen-

technologie: Wilden, weltweit
groBter Hersteller von Druck-
luft-Membranpumpen; Black-
mer, grofter Hersteller von
Fliigelzellenpumpen; Mouvex,
Hersteller von Ringkolbenpum-
pen; Griswold, Hersteller von
ANSI Kreiselpumpen; Almatec,
Hersteller von Druckluft-Memb-
ranpumpen aus Kunststoffen in
Massivbauweise; und Neptune,
Hersteller von Dosierpumpen
und Zufiihrsystemen fiir die
Chemie.

m Almatec Maschinenbau GmbH
Tel.: 02842/961-0
info@almatec.de
www.almatec.de

Achema: Halle 8.0,
Stinde B5-B10 und M27-M29

Integrierte Losungen

Auf der Achema zeigt M+W
Zander seine Leistungen als
Anbieter integrierter Losungen
fiir die Prozessindustrie. Besu-
cher aus der Chemie-, Pharma-,
Biotech-, Kosmetik- sowie Nah-
rungs- und Genussmittelbran-
che konnen sich am Messestand
iiber Einzelleistungen und Kom-
plettlosungen informieren. Das
Spektrum umfasst Consulting
(einschl. Machbarkeitsstudien-
und Standortauswahl), Engi-
neering, Projektmanagement,
Baumanagement, Automation
und Prozesskontrolle, Validie-
rung gemifB cGMP und opera-

tive Services. Durch das Motto
des Messestands, ,Integrated
Solutions for the Process In-
dustry“, betont M+W Zander
mit den Tochtergesellschaften
Lang & Peitler, LSMW, M+W
Zander Asia sowie M+W Zander
Products eine seiner besonde-
ren Stiarken.

m MWZ Group GmbH
Tel.: 0711/8804-0
info@mw-zander.com
www.mw-zander.com

Achema:
Halle 9.1, Stand E16-E19

Kreiselpumpe mit
Frequenzumrichter

Energieeffizienz und Energie-
verschwendung haben sich
aufgrund stetig steigender
Energiepreise zu einer globalen
Herausforderung entwickelt,
die alle Lebensbereiche um-
fasst. Pumpen arbeiten héufig
nicht im Auslegungspunkt und
somit unwirtschaftlich.  Si-
cherheitszuschlige fiihren zur
Uberdimensionierung.  Eine
Drehzahlregelung mit Vorgabe
der gewiinschten Leistungs-
parameter — inshesondere bei
wechselnden Betriebszustinden
—kann ein enormes Einsparpo-
tential realisieren. Die Sollwert-
vorgabe regelt die Edur-Pumpe
mit easi-Control stets auf den
erforderlichen Betriebspunkt
ein, so dass nur die tatsidchlich
bendtigte Antriebsenergie auf-
gebracht wird. Die selbstregeln-
den Edur-Pumpen bieten eine

+ + + Alle Inhalte sind Online verfiigbar unter wwuw.echemanager.de + + +

komfortable Basis. Sie verfii-
gen iiber offene Laufridder ohne
Achsschub fiir lange Standzei-
ten und fiir die Beherrschung
kritischer Betriebszustéinde der
Anlage sowie Leitvorrichtungen
zum Anpassen der Pumpenhy-
draulik an die Betriebsbedin-
gungen und damit fiir hohe Wir-
kungsgrade. Die Kreiselpumpe
hat eine Antriebsleistung bis
22 kW. Pumpen mit hoherer
Motorleistung bis 45 kW sind
in Vorbereitung.

m Edur-Pumpenfabrik Eduard Redlien
GmbH & Co. KG
Tel.: 0431/689868
info@edur.de
www.edur.de

Achema: Halle 8.0,
Stand A13-A15

chen wir Kostenminimierungen
in den Arbeitsabldufen®, so die
Projektleitung von Zauner An-
lagenbau.

Die Vision, von jeder realen
Anlage, auch auf Basis eines
P&IDs, eine digitale Kopie an-
zufertigen, welche in Planungs-,
Montage- und Instandhaltungs-
prozessen iiber den gesamten
Lebenszyklus konsistent bleibt,
ist somit Realitdt geworden.

m Kontakt:
Aveva GmbH
Tel.: 06196/5052-01
info.de@aveva.com
www.aveva.de

Achema:
Halle 9.2, Stand 025-Q28

Geblise - - - - Verdichter - - - - Gaszahler "-M :

Aerzen -

Vorteile der CAD-Planungssoftware Tricad MS Anlagenplanung

Kurzer Uberblick:

m schnelle Einfuhrung und kurze Einarbeitungszeit

= intelligente Planung auch ohne Datenbank (alle Informationen sind im DGN-

File enthalten)
m durchgdngige Planung in 2D und 3D

m gewerke-Ubergreifende Konstruktion zu mehr als 10 Bauhauptgewerken

m schnelle Realisierung von Anderungen im 3D-Modell

m unterschiedliche Ansichten oder Massenausziige auf Knopfdruck

m weitgehender Ausschluss von Kollisionen durch den Planer (auch gewerke-

Uibergreifend)
m geringe Investitionskosten

Vom Schema iiber die Projek-
tierung und Detailplanung bis
hin zur Ausfiihrungsplanung
und Fertigung. Auslegungs-
und Dimensionierungspro-
gramme, XML-Bibliotheken
sowie Herstellerkataloge (4hn-
lich DIN) sind bereits im Stan-
dardpaket enthalten. Die Mas-
senermittlung erfolgt in allen
Gewerken frei definierbar
iiber den Reportmanager via
Excel. Zu den Besonderheiten
zihlt, dass alle Bauteile in ei-
ner parametrischen Geometrie

DAS BESSERE
FUR VERFAHRENSTECHNIKER.

Diese und weitere Vorteile von

vorliegen und beliebig konfigu-
rierbar sind.

m Kontakt:
Dipl.-Ing. Holga Schwipp / Vertriebsleiter
VenturisIT GmbH, Bad Soden
Tel.:06196/76129-11
holga.schwipp@venturisit.de
www.venturisit.de

Achema:
Halle 9.2, Stand C25-E28

Autodesk’

AutoCAD gibt es mit AutoCAD P&ID
jetzt auch fiir Ingenieure und Anlagen-
bauer. Mit AutoCAD P&ID erstellen,

andern und verwalten Sie ohne

grolRe Einarbeitung oder Schulungen
Verfahrensbilder sowie R&I-Schemata.

AutoCAD P&ID 2010

Mehr |Informationen
www.autodes

im Internet unter
k.de/autocadpid

Autodesk und AutoCAD sind eingetragene Marken oder Marken von Autodesk, Inc. in den USA und anderen Léindern. Alle iibrigen Markennamen,
Produktnamen oder Marken sind Eigentum der jeweiligen Inhaber. Autodesk behlt sich das Recht vor, Angebote und Spezifikationen fiir seine
Produkte jederzeit ohne vorherige Ankiindigung zu andern, und ibernimmt keine Verantwortung fiir eventuelle typografische oder grafische Fehler

in diesem Dokument. © 2009 Autodesk, Inc. Alle Rechte vorbehalten.

one step ahead

ACHEMN2009

Tromikbort oo M - 11~ 15, Mad 2009

Halle 8.0 - Stand 029-P32

der Aerzener Maschinenfabrik.

et RS
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Gase Olfrei verdichten!

N Vielféltig sind die Anforderungen bei der Verdichtung von Luft und

¥ Gasen. Gerade in der chemischen Industrie, bei der véllig
unterschiedlichen Zusammensetzung der zu férdernden Medien.
Ahnlich vielfaltig sind die Serienprodukte und Sondermaschinen

Ob élfreie Verdichtung mit Schraubenverdichtern oder zur lfreien
Férderung unreiner oder aggressiver Gase oder das Férdern von
Luft und neutralen Gasen bei statisch hohen Systemdriicken mit
Drehkolbengeblasen — Aerzen bietet optimale Lésungen.

Fordern Sie uns. Nutzen Sie unser Know-how.
Mehr erfahren Sie in den Druckschriften A1-004, G1-151
und V1-067 oder im Internet unter www.aerzener.de

Aerzener Maschinenfabrik GmbH
Reherweg 28 - 31855 Aerzen / Deutschland - Telefon: 0 51 54 / 8 10

Telefax: 051 54 /8 11 91 - info@ aerzener.de - www.aerzener.de

chemanager@gitverlag.com
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Aus Teig wird Pulver
Prozessoptimierung dank modernster Trocknungstechnik
amtliche  Industriezweige net sich durch teilweise sehr gestatten Konkurrenten, die in auf hohe Ausbeute, Vermeidung

sind dem permanenten Druck

der Produktionsoptimierung
ausgesetzt. Jene hat zum Ziel, sowohl
Qualitdt als auch Quantitdt der her-
gestellten Produkte bei gleichzeitiger
Schonung von Ressourcen zu steigern.
Ein elementarer Ansatz zum Realisieren
jenes anspruchsvollen Zieles ist die Kom-
bination mehrerer verfahrenstechnischer
Operationen in einem einzigen Apparat.
Die VPT-Technologie (Vertikaler Prozess-
Trockner) ermaglicht dem Anwender die
Verwirklichung genau dieses Zieles. Das
darin verbaute Mischwerk st in Kombina-
tion mit einem Stromstorer in der Lage,
sowohl rieselfdhige als auch pastdse
Giiter bei homogener Durchmischung zu
verarbeiten.
Trocknen und Mischen von
Feststoffen stellen fiir eine Viel-
zahl von Produktionsprozessen
elementare Verfahrensschritte
dar. Sehr hiufig wird im An-
schluss an eine mechanische
Fest-Fliissig-Separation  (per
Dekanter, Filterpresse, Zen-
trifuge o0.4.) eine thermische
Trennung durchgefiihrt. Die
thermische Trennung steht in
der Regel am Ende der Pro-
zesskette, weshalb der Trock-

nungsvorgang malgeblich die
Produktqualitit beeinflusst. Zur

Andreas Weber

produktschonenden Vakuum-
kontakttrocknung von feuchten
Feststoffen haben sich neben
nicht-durchmischten Systemen
wie Hordenschréinken, die meist
zur Trocknung kleinerer Fest-
stoffmengen verwendet werden,
mittlerweile drei Bauarten etab-
liert — Taumel-, Horizontal- und
Vertikaltrocknungssysteme.
Historisch bedingt ist der
horizontale =~ Vakuumkontakt-
trockner derzeit am weitesten
verbreitet. Das Gut wird bei die-
sem Apparat {iber eine an zwei
Stirnflichen gelagerte Welle
zur verbesserten Wirmeiiber-
tragung durchmischt. Durch
die beidseitige Lagerung eignet
sich das System vor allem zum
Trocknen von pastosen Feststof-
fen bzw. Suspensionen, welche
in der Regel eine ausgeprigte
Umbruchphase im Laufe des
Trocknungsvorganges durchlau-
fen. Jene Umbruchphase zeich-

PRO-4-PRO

PRODUCTS FOR PROFESSIONALS
WWW.PRO-4-PRO.COM

ACHEMA Charts 2009

Produkthighlights

Lebensmittelechte Rezeptur - Fasermaterial fiir ‘

Flachdichtungen mit FDA-Konformitat

REINZ-Dichtung

u Universeller Labortrockner
AVA-Huep

Direct Code \ ERD7
Direct Code ~ R653

= Diagrams - Integration auf Basis einer Modell-Datenbank

AVEVA

Direct Code

N C18R

m Webshop / Kalibrier- und Wartungssoftware CMpro 2

ServoTech

Direct Code

= Selbstansaugende Edelstahlpumpe mit Magnetkupplung

SAWA Pumpentechnik

Direct Code

m Integrierte Filter bei kontinuierlichen Wirbelschicht-Apparaten

Heinen Drying

m Flachschieber/ Handsiebwechsler
Maag Pump Systems Textron

Glatt Ingenieurtechnik

Innovative Filterkonzepte fiir mehr Flexibilitat

m Rohrleitungssystem - ein Leichtgewicht fiir Chemie- und Pharmazie

Diiker

= Lange Partikelsonde fiir groBe Prozessraume

Parsum

Direct Code
Direct Code
Direct Code
Direct Code
Direct Code

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

PRO-4-PRO, der Online Vertriebskanal fiir die Produkte in der
Prozesstechnik préasentiert Ihnen die Top 10 Produkt-Highlights

zur ACHEMA.

Weitere Informationen zu den Produkten & Ausstellern finden
Sie auf PRO-4-PRO.com/Prozesstechnik im ACHEMA-Special.

Méchten auch Sie Ihre Produkte online vorstellen und
vermarkten? Oder haben Sie Fragen zum Thema Online-
marketing & Suchmaschinenoptimierung? Dann miissen

wir uns kennen lernen.

Ihr Ansprechpartner, Herr Ronny Schumann,
Tel.: (061 51) 80 90-164, ronny.schumann@wiley.com,

freut sich auf lhre Anfrage.

Tipp: Abonnieren Sie jetzt den PRO-4-PRO Produkt-Newsletter

unter www.PRO-4-PR0.com/prozesstechnik

hohe Wellendrehmomente aus.
Beim Anwenden von horizon-
talen Trocknungssystemen sind
allerdings Probleme bei der Ver-
arbeitung von Feinchemikalien,
Pharmaprodukten oder Lebens-
mitteln hiufig an der Tagesord-
nung. Jene entstehen vorrangig
durch die produktberiihrte Lage-
rung. Hierbei resultiert fiir den
Betreiber ein erhéhter Kontroll-
und Wartungsaufwand, um die
angestrebte Produktqualitidt zu
gewihrleisten. Dariiber hinaus
verursacht das systembedingt
notwendige zweite Wellenlager
samt Abdichtung hohere An-
schaffungskosten. Aufgrund der
ungiinstigen Geometrie bereitet
das horizontale Trocknungssys-
tem infolge hoher Riickstands-
mengen oft Probleme bei der
Entleerung.

Immer noch weit verbreitet
ist der Taumeltrockner, auch
Doppelkonustrockner genannt.
Hierbei erfolgt die Umwiélzung
des Produktes per Schwerkraft.
Infolge des fehlenden Mischor-
gans, fallen die produktseitigen
Wirmeiibergangskoeffizienten
in der Regel deutlich geringer im
Vergleich zu Systemen horizon-
taler und vertikaler Bauart aus.
Dies liegt in der lingeren Zeit
begriindet, welche der Taumel-
trockner zum Produktaustausch
an den beheizten Kontaktflichen
benotigt. Somit braucht der Tau-
meltrockner zum Erreichen der
Zielfeuchte bei gleichen Randbe-
dingungen systembedingt linger
als seine mit Mischorganen aus-

der Regel iiber Wandabstédnde
von einigen wenigen Millimetern
verfiigen, um einen zusétzlichen
Wirmedurchgangswiderstand
infolge von Produktanhaftungen
zu vermeiden. Inshesondere tei-
gige Giiter lassen sich im Tau-
meltrockner kaum wirtschaftlich
verarbeiten, da zu Prozessbe-
ginn generierte Wandschichten
haften bleiben und so den Wr-
medurchgang limitieren.

Die Apparate vertikaler Bau-
art liefern gegeniiber den vorge-
stellten herkommlichen Trock-
nungssystemen klare Vorteile.
Bauartbedingt ermdoglichen ver-
tikale Trocknungssysteme durch

HOSOKAWA ALPINE
Prozesstechnologie
Graphit - natur

ee Aufgabe pm| dsg 50 | dgg 200

®® Feinheit pum | dsy 24| dgg 58

Alpine Turbotwin —
GegenstrahImuhle
Typ TTG

www.alpinehosokawa.com

ihren konischen Behilterboden
deutlich geringere Riickstands-
mengen, wobei die Produktaus-
beute sehr stark vom Gut ab-
héingt. Zudem verfiigen vertikale
Apparate meist iiber eine Lage-
rung, welche auBBerhalb des pro-
duktberiihrten Bereiches liegt.
Dadurch eignen sich vertikale
Systeme insbesondere fiir hoch-
wertige Produkte bei denen es

Abb. 1: Technikumstrockner mit Feststoff-Riihrorgan

von Produktkontamination (z.B.
durch Leckage von Dichtungen
oder Riickstdnden aus fritheren
Ansitzen) und tadellose Qualitat
des Trockenproduktes ankommt.
Die trotz der genannten Vorteile
weite Verbreitung von horizon-
talen Vakuumkontakttrocknern
liegt hauptsédchlich in deren
Féhigkeit, das zu trocknende
Gut wihrend der Umbruchpha-
se umzuwilzen. Hierbei haben
Systeme vertikaler Bauart hiu-
fig Probleme das Produkt an den
beheizten Oberflichen auszu-
tauschen, da es zum Mitrotieren
neigt (Trombenbildung) und ein
effektiver Wiarmeiibergang man-
gels axialer Umwélzung behin-
dert wird.

Zum Losen dieser Problem-
stellung hat Ekato Systems die
VPT-Technologie entwickelt.
Das darin verbaute Mischwerk
ist in Kombination mit dem
Stromstorer in der Lage, das
feuchte Gut auch in der schwie-
rigen Umbruchphase homogen
zu durchmischen und so einen
effektiven Warmeiibergang iiber
die gesamte Trocknungsdauer zu
gewihrleisten. Der Stromstorer,
welcher zudem die Integration
einer Temperaturmessung direkt
im Produktraum ermoglicht, ver-
hindert ein Mitrotieren des Pro-
duktes, wodurch das teigige Pro-
dukt von der Wand zur Welle hin
gefordert wird. Hierbei bildet sich
ein Stromungsprofil aus, welches
das komplette Behiltervolumen
erfasst. Die Fihigkeit, auch tei-
gige Giiter homogen zu durch-
mischen, ermoglicht es in einem
Vertikalapparat auch Suspensio-
nen effizient einzudampfen. Auch
wenn aus energetischer Sicht
eine mechanische Entfeuchtung
vorzuziehen ist, kommt es vor,
dass sich zum Beispiel aufgrund
des Loslichkeitsproduktes von im
Lésemittel befindlichen Kompo-
nenten eine mechanische Tren-
nung ausschlieBt. Hierbei wird
sehr hiufig das Losemittel, wel-
ches die gelosten Komponenten
enthdlt, auf die Partikelober-
fliche aufgediist, um dann im
Folgeschritt jenes Losemittel
wieder iiber eine thermische
Trocknung zu entfernen. Bei-
spiele hierfiir finden sich bei der
Katalysatorherstellung oder bei
Kunststoffadditiven, welche mit-
hilfe der an der Partikeloberfli-
che adsorbierten Komponenten
bestimmte Produkteigenschaf-
ten annehmen bzw. definierte
Reaktionen eingehen. Bis dato
werden diese Coating-Prozesse
meist in Wirbelschichtappara-
ten durchgefiihrt, welche einen

Abb. 2: Stromungsprofil im VPT-Apparat mit Riihrorgan

hohen apparativen Aufwand
erfordern. Solche Prozesse kon-
nen jetzt durch Einsatz der VPT-
Technologie und somit in einem
Apparat realisiert werden. Hier-
bei wird das Losemittel auf die
Produktoberfliache gediist, wih-
rend das Mischwerk die Produkt-
oberfliche permanent erneuert,
um ein homogenes Verteilen der
gelosten Komponenten zu garan-
tieren. Nach Abschluss des Auf-
diisens, wird das Losemittel per
Vakuumkontakttrocknung ent-
fernt. Hierbei kann das Produkt
vielfiltige Konsistenzen durch-
laufen. In der Regel wird das
zunéchst teigige Feuchtprodukt
nach der besagten Umbruch-
phase brocklig, bevor es gegen
Ende der Trocknung hin eine
gute Rieselfdhigkeit annimmt.
Einige Produkte tendieren dazu,
im Ubergang von der brickligen
zur rieselfdhigen Konsistenz,
ungewollte Agglomerate zu bil-
den. Aus diesem Grund ist hiu-
fig eine Siebung im Anschluss an
die Trocknung erforderlich. Dem
kann entgegengewirkt werden,
indem der Apparat mit einem
Zerhacker ausgestattet wird. Ge-
nerell tendieren groBere Agglo-
merate dazu, sich aufgrund der
Porositéit an der Fiillstandsober-
fliche anzusammeln. Genau an
diesem Ort befindet sich der
Scherkopf des Zerhackers, um
die Agglomerate aufzubrechen.
Infolge der durch die Zerklei-
nerung einhergehenden Ober-
flichenvergroerung und dem
zusétzlichen Energieeintrag ver-
kiirzt sich die Trocknungsdauer
als positiver Nebeneffekt. Somit
ermdglicht die VPT-Technologie

dem Anwender, mehrere Verfah-
rensschritte mithilfe eines einzi-
gen multifunktionellen Apparates
zu realisieren. Dadurch werden
personelle sowie finanzielle Res-
sourcen eingespart und die Pro-
zesseffizienz deutlich erhoht.
Zur Losung prozesstech-
nischer Probleme besteht die
Méglichkeit, Misch- und Trock-
nungsversuche mit dem Origi-
nalprodukt im Ekato-Technikum
durchzufiihren. Neben der VPT-
Technologie konnen zudem Ver-
suche mit der VST-Technologie
(Vertikaler Schiittgut-Trockner)
durchgefiihrt werden. Diese
wird vorrangig zum Trocknen
und Mischen von méBig bis gut
rieselfihigen Produkten ver-
wendet. Beide Anlagentypen
verfiigen iiber eine GMP-ge-
rechte Konstruktion und bieten
die Moglichkeit, bei laufendem
Prozess Proben zu entnehmen.
Langjdhrig erprobte Scale up-
Routinen ermdglichen es, im
Versuch aufgenommene Para-
meter auf den spiteren Produk-
tionsmafBstab hochzurechnen.
In Abstimmung mit dem Kunden
wird daraufhin ein Konzept mit
dem Ziel entwickelt, das Verfah-
ren hinsichtlich Produktivitit,
Produktqualitit, Okologie und
Kosteneffizienz zu optimieren.

m Kontakt:
Andreas Weber
Ekato Systems GmbH, Schopfheim
Tel: 07622/29-340
wad@ekato.com
www.ekato.com

Achema:
Halle 5.0, Stand B19-C26

Kostenvorteile fiir den Anwender

Atech Innovations présentiert
auf der Achema sein erweitertes
Produktspektrum: Membranen
mit einer Linge von 1,5 m re-
duzieren die spezifischen Her-
stellungs- und Gehéusekosten
ebenso wie die neuen 85-Ka-
nal-Membranen dies durch die
hohe Packungsdichte erreichen.
Kostenvorteile fiir den Anwen-
der ergeben sich auch durch die
neuen Membrangehiuse aus

Kunststoff, die aus PVC-C (T,
80°C, PN 10) bestehen und sich
durch eine vereinfachte Gehiau-
sekonstruktion auszeichnen.
Diese Module wurden speziell
fir Klein- und Serienanlagen
mit Filterflaichen von 0,24 bis
1,06 m? und Kanalquerschnit-
ten von 3,3 bis 3,8 mm entwi-
ckelt und sind universell bei
vielen Trennaufgaben in der
industriellen Abwasser- oder

Prozesswasserbehandlung ein-
setzbar.

m Atech Innovations GmbH
Tel.: 02043/9434-0
info@atech-innovations.com
www.atech-innovations.com

Achema:
Halle 5.0, Stand B38-B39

Werksbesichtigung bei Schenck Process

Schenck Process bietet wiahrend
der Achema die Mdglichkeit,
das Unternehmen aus der Ndhe
kennen zu lernen. Gezeigt wird
in der Darmstiddter Produktion,
wie die unternehmenseigenen
Qualitdtsstandards in moder-

Christ

Aqua Engineering South Africa,
eine Tochtergesellschaft von
Christ, erhélt einen der groBten
Auftrdage fiir Wasseraufberei-
tung, der jemals in Siidafrika
vergeben wurde, mit einem Wert
von ca. 60 Mio. €. Die Wasserauf-
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ne Technik umgesetzt werden.
Zudem konnen Kunden im Test-
Center unter wirklichkeitsna-
hen Bedingungen herausfinden,
welcher Dosierer sich optimal
fiir welches Schiittgut eignet.
Anmeldungen werden direkt

iiber die Dechema entgegen-
genommen, die auch Hin- und
Riicktransport organisiert.

m www.achema.de/Rahmenprogramm/
Werksbesichtigungen.html

erhilt Millionen-Auftrag

bereitungsanlage besteht aus ei-
ner Vorbehandlungs- und einer
Demineralisierungsanlage sowie
einer Kondensatreinigungsan-
lage. Ein erheblicher Teil der
Entwicklung und Konstruktion
der Anlage wird mithilfe lokaler

Fertigung durchgefiihrt, worin
auch ein Trainings-Programm
eingeschlossen ist. Die Anlagen
sollen zwischen 2010 und 2013
fertig gestellt werden.

m www.christ-water.com

Stahlbandtechnologie im Aufwind

Sandvik Process Systems hat die
Stahlbandtechnologie seit ihrer
Entstehung stidndig weiterent-
wickelt und liefert nun auf die-
ser Basis sehr wirtschaftliche,
umweltfreundliche und flexible
Verfahrens- und Anlagenlésun-
gen fiir die unterschiedlichsten
Industriezweige. Die hervorra-
genden mechanischen, physi-
kalischen und metallurgischen
Eigenschaften des Stahlbandes
ermdglichen jetzt Anlagenkon-
zepte, welche sich durch hohe
Wirtschaftlichkeit, Flexibilitét
und Umwelfreundlichkeit aus-

zeichnen. Vollig neue Anwen-
dungen und verfahrenstechni-
sche Losungen sind durch die
Stahlbandtechnologie iber-
haupt erst moglich geworden.
Eine dieser Anwendungen ist
die kontinuierliche Herstellung
von Mineralwerkstoffplatten
fiir Kiiche und Bad auf Doppel-
bandanlagen.

m Sandvik Process Systems

Tel.: 0711/51050
www.smt.sandvik.com/sps

Achema: Halle 4.0, Stand F2-G3

Netzteil mit weiteren Sprachen

Swagelok hat kiirzlich die Er-
weiterung der Sprachmdoglich-
keiten des M200-Netzteils fiir
das Swagelok-Schwei3system
bekannt gegeben. Das M200
bietet Benutzerfreundlichkeit,
Transportfihigkeit und eine
Leistung von 200 A bei einem
Gewicht von weniger als 23 kg
und verfiigt iiber integrierte
Mehrsprachigkeit. Den bishe-
rigen Sprachen des Netzteils
Englisch, Franzosisch, Deutsch,
Spanisch, Japanisch, Koreanisch
und Chinesisch (vereinfacht und

traditionell) wurden Russisch
und Schwedisch hinzugefiigt.
Ein hochauflésender, 307 mm
groBer Farb-Touchscreen bietet
dem Benutzer eine einfache und
intuitive Losung zur Eingabe von
Schweiflprogrammen. Benutzer
konnen die Schwei3programme
auf drei verschiedene Arten ein-
geben und selbst automatische
SchweiBlpldine programmieren.
m www.swagelok.de

Achema:
Halle 8.0, Stand P38-P44

chemanager@gitverlag.com
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schaftliche Verfahrensauslegung und
umfassender Service. Das nennen wir
Engineering with ideas.

Mit mehr als 2.000 gebauten Anlagen
zahlt Uhde zu den weltweit fihrenden In-
genieurunternehmen in der Planung und
im Bau von Chemie-, Raffinerie- und
anderen Industrieanlagen. Tochter- und
Beteiligungsgesellschaften befinden sich
auf allen Kontinenten. Dieser Weltver-
bund mit mehr als 4.900 Mitarbeitern
engagiert sich auf vielfaltigen Arbeits-
feldern des internationalen GroBanlagen-
baus: Dingemittel, Elektrolysen, Gastechnik,
Ol-, Kohle- und Riickstandsvergasung,
Raffinerietechnik, organische Zwischen-
produkte, Polymere und Synthesefasern
sowie Kokerei- und Hochdrucktechnik.

Uhde bietet seinen Kunden kosten-

effiziente High-tech Lésungen im Industrie-

anlagenbau und das gesamte Leistungs- W h - Bt h -
spektrum eines EPC Kontraktors mit as e' Ier
umfassendem Service fur den gesamten

Lebenszyklus ihrer Anlagen. 1) Engineering With ideas”?

Besuchen Sie uns auf der

ACHEMRA2009

1 e 1 N B B i O W §

Frankfurt a.M., 11. - 15. Mai 2009,
Halle 9.1, Stand 032 - R40

Uhde GmbH
Friedrich-Uhde-Strasse 15
44141 Dortmund
Germany

Tel.: +49 (231) 547-0
Fax: +49 (231) 547 30 32

b ThyssenKrupp

+ + + Alle Inhalte sind Online verfiigbar unter www.echemanager.de + + + chemanager@gitverlag.com




Seite 40

PRODUKTION / VERFAHRENSTECHNIK - ANLAGENBAU

CHEManager 9/2009

Konzernweites Energiemanagement

us einem konzernweiten
Energiemanagement he-
aus hat Evonik Industries

innovative  Energieeffizienzmafnah-

men entwickelt und umgesetzt. Fiir die
Optimierung einer thermischen Nach-
verbrennungsanlage am bayerischen
Produktionsstandort ~ Miinchsmiinster
wurde das Unternehmen kiirzlich von
der Deutschen Energie-Agentur (DENA)
in Kooperation mit der Deutschen Messe
im Rahmen der Initiative EnergieEffizi-
enz mit dem 3. Preis des internationalen
#Energy Efficiency Award” ausgezeichnet.
Dr. Hans-Jiirgen KreB, der Leiter der Orga-
nisationseinheit Operational Excellence,
die u.a. Energiesparpotentiale bei Evonik
analysiert, erlautert die Vorgehensweise

und stellt die bisherigen Resultate vor.

CHEManager: Herr Dr. Kref3, wel-
che Erfolge im Bereich , Effizien-
tes Energiemanagement* — kurz
EEM - konnen Sie seit der Ein-
Jfiihrung von ,,Operational Excel-
lence” im Geschdiftsfeld Chemie
bei Evonik vorweisen?

H.-J. KreB: Seit dem Start des
EEM-Prozesses im Méarz 2006
wurden 26 Produktionsstand-
orte untersucht und ca. 250
OptimierungsmafBnahmen er-
arbeitet, von denen aktuell ca.
90 umgesetzt sind. Das Ergeb-
nis des EEM-Prozesses zeigt ein
Einsparpotential von durch-
schnittlich 12,6 % der zugrunde
liegenden Jahresenergiekosten
bzw. Energieverbriuchen. Ge-
nerell belaufen sich die Einspa-
rungen je nach untersuchtem
Standort in der Groenordnung
von 10 bis 20 %.

Wo liegen die grifiten Einspar-
potentiale?

H.-J. KreB: Die groBten Potentiale
zeigen sich im Bereich der effizi-
enten Warmeerzeugung und Nut-
zung gefolgt von Strom, Druck-
luft und Kilte mit einer durch-
schnittlichen Amortisationszeit
der getétigten Investitionen von

Evonik Industries mit ,Energy Efficiency Award” ausgezeichnet

Dr. Hans-Jiirgen KreB (Mitte) nahm in Hannover mit seinen Kollegen Michael Primke, Konrad Listl, Gregor Westphal und Jens Busse (v. 1. n.r.)
den 3. Preis des internationalen Energy Efficiency Award 2009 entgegen.

ca. 1,5 Jahren. Zusammenfas-
send kann man sagen, dass an
allen bisher untersuchten Pro-
duktionsstandorten Effizienzstei-
gerungen durch eine deutliche
Reduzierung der Energiekosten
moglich waren. Ein weiterer es-
sentieller Aspekt ist die durch
entsprechende Minderverbriu-
che realisierten Reduktionen von
CO,-Emmissionen.

Welches sind die wesentlichen
Kostenfaktoren, die Sie unter-
suchen?

H.-). KreB: Im Wesentlichen ar-
beiten wir an drei Kostenfakto-
ren als Haupthebel zur Produk-
tivititssteigerung: Rohstoff- und
Energieeffizienz, Verfahrens-
optimierung zur Ausbeutever-
besserung oder Erhohung der
verfiigharen Kapazititen so-
wie Prozessoptimierung, z.B.
hinsichtlich  Instandhaltung,
Werkstillstinden und Arbeits-
abldufen. Hier bekommt der
Aspekt Standardisierung auf
Basis ,Best Practice“ besondere
Bedeutung.

Welche Einsparpotentiale wollen
Sie insgesamt in diesem und in
den ndichsten Jahren realisie-
ren?

H.-). KreB: Die Hohe der Einspar-
potentiale variiert sehr stark je
nach Technologie, Struktur von
Werken und Produktionsanla-
gen und Regionen. Prinzipiell

schauen wir uns aber immer
alle Aspekte der potentiellen
Produktivitdtserhohung an.
Auch kleinere Potentiale wer-
den beriicksichtigt, denn ,Wer
den Pfennig nicht ehrt....“. Die
gemeinsam mit den operativen
Bereichen der Evonik Industries
erarbeiteten Einsparungen fiir
dieses Jahr liegen im hohen
zweistelligen Millionenbereich.
Auch fiir die ndchsten zwei bis
drei Jahre erwarten wir eine
dhnliche GroBenordnung.

Wie gehen Sie bei der Identifizie-
rung und Realisierung von Ein-
sparpotentialen generell vor?

H.-J. KreB: Zusammen mit den
Geschiftsbereichen und Stand-
ortservices des Geschiftsfel-
des Chemie identifizieren wir
,OPEX-MaBnahmen®“, insbe-
sondere in Produktions- und
produktionsnahen Bereichen
zur langfristigen und nachhal-
tigen Steigerung der Produkti-
vitdt. Im Fokus steht dabei die
Optimierung aller operativen
Prozesse und Funktionen, die
werks- und bereichsiibergrei-
fende Standardisierung von
Ablaufen, die Etablierung von
»Best-Practice“-Methoden so-
wie die Verankerung von Phi-
losophien und Methoden, und
dies fiir alle unserer weltweit
produzierenden Werke.

Als Richtschnur fiir diese Ar-
beiten haben wir uns ein Drei-
Phasen-Modell zur Erreichung

von ,,operativer Exzellenz® erar-
beitet. Bestehend aus den Teilen
Basisoptimierung, kontinuierli-
chen Verbesserungsprozessen
und Organisationsentwicklung
dient es uns zur Erarbeitung
werkspezifischer Handlungs-
programme.

Ein Erfolgsmodell ist dabei
die Arbeit in interdisziplindren
Teams aus den unterschied-
lichsten Konzernbereichen und
-regionen. Damit werden das im
Konzern vorhandene Experten-
Know-how und die ,,Best Practi-
ces® aus unseren weltweiten
Standorten hervorragend ge-
biindelt. Die Akzeptanz fiir vor-
geschlagene MafBnahmen wird
so deutlich erhoht und die Zeit-
achse fiir die Umsetzung von
bereits Bewdhrtem verkiirzt.

Mit welchen Verbesserungsmay3-
nahmen lassen sich Einsparpo-
tentiale realisieren und wo er-
reicht man die grofite Hebelwir-
kung von Investitionsaufwand
und Kostensenkung?

H.-J.KreB: In der Tat sind dies die
Effizienzerh6hung von Anlagen,
Prozess- und Materialflussopti-
mierung oder aber auch die
Verbesserung von Arbeitsablidu-
fen. Letztendlich geht es immer
darum, die intelligenteste Ant-
wort auf die Frage ,Wie kann
ich meine Produktivitit weiter
steigern“? zu finden. Ein ,,groB-
ter Hebel“ hinsichtlich Investiti-
onsaufwand und Kostensenkung

lasst sich so pauschal nicht er-
mitteln. Dies ist immer abhéngig
von der ganz spezifischen Situa-
tion vor Ort im Werk und kann
sich auch im Zeitverlauf &n-
dern. Beispielsweise schwankt
die Rendite einer Investition im
Bereich Energieeinsparung je
nach Olpreis erheblich. OPEX
liefert deshalb keine Lésungen
vom runden Tisch, sondern geht
immer vor Ort in die Werke und
sichert situativ stimmige Losun-
gen zur Effizienzsteigerung ab.
Basis bleibt aber immer unser
Konzept des bereits erwidhnten
Drei-Phasen-Modells.

Die Optimierung der Nachver-
brennungsanlage am bayeri-
schen Evonik-Standort Miinchs-
miinster ist ein Beispiel dafiir,
wie das Verstindnis der kom-
plexen Zusammenhdnge einer
Anlage zur griofitmoglichen Effi-
zienzsteigerung genutzt wurde.
Konnen Sie die wesentlichen Pro-
jektphasen kurz skizzieren?

H.-J. KreB: Auch an diesem Pro-
jekt arbeiteten Experten aus den
unterschiedlichen  Bereichen
des Konzerns eng zusammen:
Betriebstechnik, Werksleitung
und Controlling aus Miinchs-
miinster, unsere Konzernver-
fahrenstechnik und OPEX. Die
eingesetzten Experten brin-
gen genau die analytische und
technische Fachexpertise in den
Prozess ein, die zur Steigerung
der energetischen Effizienz be-
notigt wird.

Der  Optimierungsprozess
beginnt mit der Abfrage ener-
getischer Standortdaten mit
Hilfe eines auf den bisherigen
Erfahrungen aufgebauten Fra-
gebogens, dem ,EEM Quick-
Check*. Uber die Auswertung
des Fragebogens ergeben sich
erste Hinweise auf Bereiche mit
moglichem Optimierungspoten-
tial. Entsprechend der hier be-
notigten Fachexpertise werden
Expertenteams gebildet, die zu-
sammen mit den verantwortli-
chen Mitarbeitern an den Stand-
orten alle relevanten Prozesse
der Produktion analysieren und
Vorschlédge zur energetischen
Optimierung unterbreiten. Die
Optimierungsvorschlige werden
beziiglich ihres Einsparpotenti-

Ergebnis der Optimierung der Nachverbrennungsanlage

Senkung des Erdgasverbrauchs
Prozentuale Senkung des Verbrauchs
Reduzierung des CO,-Ausstof3es
Investition

Kostensenkung

Kapitalrendite

31.291.000 kWh/Jahr
72,5%

9.293 t/Jahr

500.000 €

680.000 €/Jahr

136 %

Rauchgaskamin in der thermischen Nachverbrennung am Standort Miinchsmiinster mit
vorgeschaltetem Warmetauscher zur Vorwarmung des Kesselspeisewassers.

als und ihrer Wirtschaftlichkeit
bewertet und sofern sinnvoll im
Rahmen von Optimierungspro-
jekten umgesetzt.

Im Rahmen des am Standort
Miinchsmiinster durchgefiihr-
ten EEM-Prozesses wurde in
Zusammenarbeit der Stand-
ortverantwortlichen mit Ener-
gieexperten das grundlegende
Konzept der beschriebenen
OptimierungsmafBnahme erar-
beitet, die im Ergebnis zu einer
Einsparung von ca. 72 % des ur-
spriinglichen Erdgasverbrauchs
sowie einer Reduktion des CO,-
AusstoBes von >9000 t/a fiihrte.
Die Amortisationszeit der getéa-
tigten Investition liegt dabei
unter einem Jahr.

An welchen Effizienzprojekten
arbeiten Sie gerade? Konnen Sie
Beispiele nennen?

H.-J. KreB: Die Wettbewerbsfihig-
keit unserer Werke steht regel-
méiBig auf dem Priifstand. OPEX
arbeitet weltweit an den Themen
der Produktivitdtsverbesserung.

Neben den seit lingeren und be-
reits genannten Themen werden
wir uns weiterhin darauf kon-
zentrieren, unser Drei-Phasen-
Modell zur Erreichung von ope-
rativer Exzellenz auszurollen. An
fachlichen Schwerpunkten sind
fiir die nahe Zukunft Energieef-
fizienz, die Optimierung produk-
tionsnaher Services sowie die
Standardisierung von Prozessen
und Abldufen zu nennen. Die
hier zusammen mit allen opera-
tiven Bereichen geleistete Arbeit
wird uns nicht nur dabei helfen,
die aktuelle Wirtschaftskrise zu
iiberstehen sondern auch ,und
davon bin ich fest iiberzeugt,
dazu fiihren, dass wir gestérkt
aus dieser Krisensituation her-
vorgehen werden.

m Kontakt:
Dr. Hans-Jiirgen Kre
Evonik Degussa, Frankfurt am Main
hans-juergen.kress@evonik.com
www.evonik.de

Achema:
Halle 4.2, Stand H12-J14

Pumpen

»Zeit ist Geld“ dachte sich Mono
Nov, Hersteller von Exzenter-
schneckenpumpen. Maintain-in-
Place bedeutet, dass die Pumpe
wihrend der Wartung in der In-
stallation verbleiben kann. Die
Ezstrip ist eine modifizierte Ver-
sion der Compact C-Baureihe,
welche es ermoglicht, die Pum-
pe vor Ort und ohne Komplett-
demontage oder Ausbau aus der
vorhandenen Einbausituation,
zu inspizieren und zu warten.
Hiermit werden die Ausfallzei-
ten und -kosten zur Inspektion
dieser Pumpen auf einen Bruch-
teil des Ublichen reduziert. Die
Entwicklung wurde entschei-

-Wartung

dend durch Kundenwiinsche
im Bereich der Abwasserentsor-
gung mitgeprigt. Die Konstruk-
tionsweise der Ezstrip erlaubt
nun die Servicezeit um nahezu
95% zu reduzieren, zumal die
sog. Kraftstrang-Komponenten
(von Antriebswelle bis Rotor) als
vorinstallierte Austauscheinheit
lieferbar sind.

m Axflow GmbH
Tel.: 0211/23806-0
info@axflow.de
www.axflow.de

Achema:
Halle 8.0, Stand 025-028

BESUCHEN

Zeilenkamera fiir Einsteiger

e2v hat eine neue Serie von
kostengiinstigen Zeilenkameras
entwickelt. Die monochromen
Diviina-Kameras integrieren
die bewihrten e2v Sensoren mit
1024, 2048 und 4096 Pixel. Sie
verfiigen iiber ein Camera-Link-
Interface und bieten eine Daten-
rate bis 40 MHz. Die Zeilenka-
meras sind einfach einzusetzen,
sehr robust und verfiigen iiber
anwenderfreundliche Funktio-
nen, die im mittleren Marktseg-
ment hervorragende Bildergeb-
nisse liefern. Die Kameras sind
speziell fiir Systemintegratoren
entwickelt worden, die kosten-
glinstige Bildverarbeitungssys-
teme mit hoher CCD-Leistung
fiir das mittlere Marktsegment
suchen. Die Serie rundet das
Produktspektrum von e2v-
Zeilenkameras ab. Die Zeilen-

kameras werden {iiber eine
einfache, flexible serielle Bedie-
nungskonsole eingestellt und ar-
beiten in einer zwei Tap Camera
Link Base-Konfiguration.

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

Wissensmanagement im neuen Design

Auf www.servotech-webshop.de
sind Sie richtig. Hier finden Sie
aktuelle und umfangreiche Vor-
lagen die Ihnen bei der téglichen
Arbeit zur Hand gehen. Laden
Sie einfach und schnell Vorlagen
zur Erstellung von Validierungs-
dokumenten und Betriebsanlei-
tungen herunter. Die Vorlagen
sind unter Beriicksichtigung der
entsprechenden Normen und
Richtlinien erstellt. Sie besitzen
ein vordefiniertes Layout und
Absatzformate, welche Thnen
ein strukturiertes Arbeiten er-

+ + + Alle Inhalte sind Online verfiigbar unter www.echemanager.de + + +

Servolech
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moglichen. Sie miissen die vor-
gefertigten Dokumenten-Vorla-
gen noch mit Thren spezifischen

Informationen vervollstindigen.
Die Erstellung wird Ihnen leicht
gemacht: Dokumenten-Vorlage
herunterladen und dem Leitfa-
den folgen, das Ergebnis sind
regelkonforme Dokumente. So
sparen Sie sich aufwendige Re-
cherche, Miihe, Zeit und somit
letztendlich Kosten.
m Servotech GmbH

Tel.: 07905/9190-220

Fax: 07905/9190-290

www.servotech.de
Achema:
Halle 3.1, Stand B27-B31

Entnahme von Chemikalien

Das neue metallfreie Entnahme-
System von Colder Products bie-
tet eine sichere, einfache und
wirtschaftliche Entnahme von
hochreinen Chemikalien aus
Féssern, Kanistern und ande-
ren Containergebinden. Das
einfach zu bedienende System
besteht aus einer integrierten
Einheit mit einem recycelbaren
Spundverschluss und Steigrohr
und einer wiederverwendbaren
Kupplung und stellt sicher, dass
das System von der Abfiillung bis
zum Verwendungsort versiegelt
ist. Mit dem Entnahmesystem
konnen Anwender hochreine
Chemikalien einfach umfiillen,
indem der Versand-Sicherheits-
stopfen entfernt und die Kupp-
lung aufgesetzt wird. Das macht
ein notwendiges Installieren, He-

rausnehmen oder die Reinigung
eines Steigrohrs hinfillig und mi-
nimiert den potentiellen Kontakt
mit Fliissigkeiten oder Ddmpfen
und ermdglicht dabei gleichzeitig
einen schnellen Wechsel.
m Colder Products Company GmbH

Tel: 06134 / 2878-0

sylvia.mayer@colder.com

www.colder.com

Achema: Halle 9.0, Stand G31

Systeme zur Pulveraufbereitung

Hosokawa Micron prisentiert
auf der Achema seine Kernkom-
petenzen Mischen, Trocknen und
Agglomerieren unter anderem
an Hand des Labor-Vakuum-
Trockners 5 Liter. Dieser eignet
sich hervorragend, um Produk-
te und Prozesse zu entwickeln,
sowie fiir Testzwecke und fiir
die Optimierung von Prozes-
sen und Parametern. Vakuum-
Trocknungssysteme werden
hauptséichlich in der pharma-
zeutischen, chemischen, mine-
ralischen und der Nahrungsmit-
telindustrie eingesetzt. Uberall
dort, wo die Trocknung in einem

geschlossenen System bei nied-
rigen Temperaturen erfolgen soll
und eine einfache Riickgewin-
nung des Losungsmittels wichtig
ist. Die kompakte Ausfiihrung mit
niedriger Geréduschentwicklung
und geringem Energieverbrauch
macht diesen ,Mini-Trockner
zur idealen Ausriistung fiir La-
bore und Versuchsanlagen.

m Hosokawa Micron B.V.
Tel.: +31314373 411

www.hosokawamicron.nl

Achema:
Halle 5.0, Stand D38-E41

chemanager@gitverlag.com
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ei dem neuartigen System

des dynamischen Dampf-

einmischens wird Dampf
mit hoher Relativgeschwindigkeit dem
zu erwdrmenden Medium zugefiihrt.
Durch das dynamische Einmischen wird
ein gleichmaBiges und feines Verteilen
des Dampfes in dem zu erwarmenden
Medium erreicht. Dadurch werden die
Phasengrenzflachen des gasformigen
Dampfes und des fliissigen Mediums stark
vergroBert. Die Folge ist ein rascher und
schonender Warmeiibergang vom Dampf
in das Medium, da der zugefiihrte Dampf
schnell kondensiert und so die Bildung

von Dampfblasen minimiert wird.

Die Schliisselkomponente be-
steht im Wesentlichen aus einem
Mischergehéuse und einem oder
zwei rotierenden Dampfvertei-
lern. Der zur Erwdrmung des
Mediums benétigte Dampf wird
iiber ein speziell ausgebildetes
Gehduse dem Verteiler zuge-
fiihrt. Der auf der verldngerten
Pumpenwelle befestigte Verteiler
rotiert mit der Pumpendrehzahl.
Die rotierenden Dampfdiisen be-
streichen den gesamten Quer-
schnitt und ,durch-pfligen”
den linear flieBenden Stoffstrom
in radialer Richtung. Durch die
hohe Phasengrenzfliche zwi-
schen Dampf und Medium wer-
den ein lokales Uberhitzen des
Mediums und das damit verbun-
dene Auftreten von Wasserschla-
gen stark reduziert. Somit ist es
moglich, sehr groe Dampfmen-
gen auf kleinem Raum in kurzer
Zeit in das zu heizende Medium
einzubringen.

Prozessheschreibung

Dampf eignet sich aufgrund
seines hohen Energiegehaltes
zum Aufheizen von auf Wasser
basierenden Fliissigkeiten und
Stoffsuspensionen. Dampf wird
heute in verschiedensten Prozes-
sen zur Erwidrmung eingesetzt.
So eben auch in der Papier- und
Zellstoffindustrie. Ublich ist es,
die Stoffsuspension iiber stati-
sche Dampfdiisen einzublasen.
Dies bringt jedoch aufgrund des
hohen Energiegehaltes einige
Probleme mit sich. So wird ver-
sucht, den Dampf auf einer mog-
lichst grof3en Oberfla-

che einzubrin-
gen, was einen
erheblichen
Bauaufwand
darstellt. Der
unzureichen-
de  Wirme- .
iibergang in
den Stoff fiihrt
trotzdem zu Was-
serschligen mit Materi-
alzerstorungen. Mit herkommli-
chen Dampfheizverfahren kann
ein partielles Uberhitzen des
Mediums und die Bildung von
Ablagerungen an neuralgischen
Stellen nicht ausgeschlossen
werden.

Theoretische Grundlagen

Um 1.000 kg (1 m?) Wasser um
1°C zu erwédrmen benétigt man
1,64 kg Dampf, welcher bei 2
bar Dampfdruck ein Volumen
von 3,57 m? einnimmt. Das be-
deutet, dass man pro Grad Er-
wirmung das 3,5-fache des Vo-
lumens an Dampf/Wasser ein-
bringen muss. Es bedeutet aber
auch, dass man zum Aufheizen
von 1 m3 Wasser um 20 °C ca.
70 m?® Dampf einbringen muss.

Hier ist auch die Schwéche
der statischen Dampfeinmisch-
systeme zu suchen: Der Dampf
bringt seine Energie hauptséch-
lich durch Kondensation in das
Medium ein. Kondensation kann
jedoch nur an der Grenzfliche
zwischen dem Dampf und dem

Dipl. Ing. Mario Liebetrau, Andritz

zu heizenden Medium stattfin-
den. Diese Schwiiche wird durch
das dynamische Dampfeinmi-
schen verringert, da mit diesem
System die Grenzfliche zwi-
schen Dampf und dem zu hei-
zenden Medium viel groer ge-
halten wird. Dies wird durch im
Medium rotierende Dampfdiisen
erreicht. Die Dampfdiisen rotie-
ren mit einer Umdrehungszahl
von 750 bis 2.800 U/min, wo-
durch Relativgeschwindigkeiten
der Dampfdiisen zum Medium
von bis zu 20 m/s erzielt werden.
Durch die dynamische Zugabe
werden die Phasengrenzfld-
chen des gasformigen Damp-
fes und des fliissigen Mediums
sehr stark vergroBert. Die axia-
le Stromung des Mediums fiihrt
dem Dampf immer frisches®
Medium zu. Zusétzlich wird der
Dampf gleichmiBig und fein in
dem zu erwidrmenden Medium
verteilt. Ein rascher und scho-
nender Wirmeiibergang vom
Dampf in das Medium ist der
Erfolg. Sehr groe Mengen von
Dampf kénnen daher auf kleins-
tem Raum zur Kondensation ge-
bracht werden. Der zugesetzte
Dampf kondensiert unmittelbar
ohne Ausbildung von Dampfbla-
sen, ohne Wasserschlige und
ohne Gerdusch.

Realisierte Losungen

Den Dynamic Steam Heater gibt
es fiir unterschiedliche Anwen-

P&ID JETZT NEU.
FUR VERFAHRENSTECHNIKER.

Diese und weitere Vorteile von

Mit Volldampf voraus

dungen in vier verschiedenen
Bauformen. Um sehr groBe
Dampfmengen (bis zu 50 t/h) in
ein Medium einbringen zu kon-
nen, wurde der Dynamic Steam
Heater Propeller entwickelt
(Abb. 1). Eine Propellerpumpe
sorgt fiir die Forderung des zu
erwiarmenden Mediums. Auf der
Pumpenwelle sind zusétzlich
die Dampfrotoren angebracht,
die mit der Drehzahl der Pro-
pellerpumpe rotieren.

Praktischer Einsatz

Bei dieser Anwendung ist die
Ubernahme von iiberschiissi-
gem Dampf der Papiermaschine
zum Vorheizen von VE-Wasser
fiir einen Kraftwerksprozess das
Ziel. In der hier beschriebenen
Anlage wird ein VE-Wasserbe-
hélter mit einem Fassungsvolu-
men von 411 m? innerhalb einer
Stunde von 20°C auf iiber 80°C
vorgewdrmt. Dies entspricht
einer Wirmeleistung von ca.
100.000 MJ (= 28 MW). Der Dy-
namic Steam Heater stellt einen
grof3en wirtschaftlichen Vorteil
fiir die Papierfabrik Adolf Jass
Schwarza in Rudolstadt dar.
Der Einsatz ist auf den Fall be-
schrinkt, bei dem die anstehen-
de Dampfmenge aufgrund eines
Storfalles (z.B. Abriss Vor- oder
Nachtrockenpartie) nicht von
der Papiermaschine abgenom-
men werden kann. Normaler-
weise wird dieser iiberschiis-
sige Dampf in die Atmosphére
iiber ein oder mehrere Abbla-
seventile geblasen. Dies stellt
aus zweierlei Griinden einen
wirtschaftlichen Verlust dar.
Zum einen ist die abgeblasene
Wirmemenge sehr grof}, und
zum anderen muss das voll ent-
salzte Wasser teuer ersetzt wer-
den. Das Abblasen des Dampfes
ist mit dem Einsatz eines Steam
Heaters nicht mehr notwendig,
da die Verwertung des Damp-
fes zur Vorwdrmung eines VE-
Wasser Speicherbehilters ge-
nutzt wird. Somit ist eine rasche
Amortisation des Steam Heaters
gegeben.

Abb. 1: Dynamic Steam Heater Propeller, DSHP
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Neue Wege im modernen Anlagenbau zur Vermeidung unnotiger Dampf- und Energieverluste

Wenn man bei den heuti-
gen Energiepreisen nur 25 €/t
Dampf annimmt und die Inves-
tition etwa 250.000 € betrégt,
hat sich der Einsatz eines Dy-
namic Steam Heater nach einer
Einsparung von 10.000 t Dampf
bereits amortisiert.

Ein weiterer positiver Effekt
ist die Druckhaltung im Dampf-
system. Durch das Einblasen
des Dampfes in den VE-Speicher
kann die Turbine im Abrissfall in
Gegendruckreglung weiter ge-
fahren werden und produziert
den Strom, der zur Vermeidung
von Elektroenergiespitzen (Ein-
satz der Pulper und zusétzlicher
Pumpen) von der Papierfabrik
benoétigt wird. Sobald die Pa-
piermaschine wieder groBere
Mengen Dampf braucht, konnen
diese sofort wieder zur Verfii-
gung gestellt werden, wodurch
ebenfalls teure Energiespitzen
vermieden werden.

m Kontakt:
Dipl. Ing. Mario Liebetrau
Andritz AG, Graz, Osterreich
Tel.: +43 316 6902-0
Fax: +43 316 6902-413
mario.liebetrau@andritz.com
www.andritz.com/pumps
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Unsere Lésungen fur die chemische und petrochemi‘sche, elektronische,

Nahrungsmittel
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gefaltete Filterkerzen, Tiefenfilterkerzen und spezialangefertigte Filtergehéause.
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tetig steigende Kosten fiir

Energie, Wasser und Roh-

stoffe sowie immer hdhere
Umweltanforderungen stellen einen
enormen Kostendruck fiir die Hersteller
von Food Ingredients in der Europdischen
Union dar. Forderungen nach reduzierten
(0,-Emissionen bei gleichzeitig hoheren
Betriebskosten zwingen viele Unterneh-
men dazu, ihre bisherigen Betriebsab-

laufe neu zu iiberdenken.

Produktriickgewinnung wird
in vielen Produktionsschritten
meist mit Energie intensiven
Verfahren wie Zentrifugen,
Vakuum-Rotationsfiltern, Ver-
dampfern sowie Spriihtrock-
nern erzielt. Betriebe, die
Verdampfer als Standard-Ent-
wisserungsschritt  einsetzen,
konnen jedoch mittels Mem-
brantechnologie ihren ,CO,-
Footprint® deutlich reduzieren.
Beispiele hierfiir sind die Mol-
kerei-, Zucker-, Siiistoff- und
Getrdnkeindustrie, aber auch
Hersteller organischer Sduren
sowie nachhaltiger Biokraft-
stoffe. Die Produkt- und Pro-
zessabfallstrome  beinhalten
oft niedermolekulare Kompo-
nenten, die sich mittels Mem-
brantechnologie konzentrieren,
entsalzen oder fraktionieren
lassen. Um die Investitions-
und Betriebskostenvorteile
bei gleichzeitig selektiver Se-
paration zu erzielen, kann die
Energie schonende Membran-

Martin Awe, European Business Manager
Food & Life Science, Koch Membrane Systems

technologie sowohl als ,,Stand-
alone“-Verfahren als auch in
Kombination mit Verdampfern
eingesetzt werden.
Umkehrosmose kann hierbei
im Vergleich zu einer 5-stufigen
Verdampferanlage mit thermi-
scher Briidenverdichtung eine
Betriebskostensenkung von bis
zu 75 % erzielen. Bei Verdamp-
feranlagen mit mechanischer
Briidenverdichtung sind die
Betriebskosten zwar é&hnlich
niedrig wie bei der Membran-
technologie, jedoch liegen de-
ren Investitionskosten deutlich

hoher.
In der Molkerei-Industrie
wird die Membranfiltration

bereits seit langem zur Gewin-
nung von wertvollen Produkten
aus Molke eingesetzt, wobei
Molke in der Vergangenheit ein
Abfallprodukt aus der Kédseher-
stellung war. Heutzutage wird
die komplette Palette der Mem-
branfiltration (Mikrofiltration,
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Rechnen lohnt sich

Ultrafiltration, Nanofiltration,
Umkehrosmose) verwendet, um
Molkebestandteile zu kldren,
konzentrieren, fraktionieren
oder zu entsalzen. Mittels Um-
kehrosmose lassen sich zudem
Wasserkreisldufe im Prozess
schlieBen.

Verdampfer

Eindampfung ist sowohl in der
Molkerei- und Lebensmittelin-
dustrie als auch in anderen Her-
stellungszweigen ein weit ver-
breitetes Verfahren zum Kon-
zentrieren von Fliissigkeiten.
Technische Entwicklungen und
Verbesserungen haben hier im
Laufe der Zeit zu einer Senkung
des dazu benotigten Dampf-
und Energieaufwandes und
somit auch der Betriebskosten
gefiihrt. Kraft-Wéarme-Kopplung
vor Ort kann hier einen erheb-
lichen Beitrag fiir den Einsatz
von Verdampfern mit mechani-
scher Briidenverdichtung (MVR)
liefern. Niedrige Energiekosten
sprechen fiir den Einsatz von
Mehrstufenverdampfern — mit
thermischer Briidenverdichtung
(TVR). Konventionelle, mehr-
stufige Verdampfer bieten die
geringsten Investitionskosten,
verursachen jedoch aufgrund
der bendétigten Dampfmenge
die hochsten Betriebskosten.
Der Wirkungsgrad lédsst sich
durch den Einsatz zusitzlicher
Verfahrensschritte verbessern,
jedoch steigen hierbei wiede-
rum die Investitionskosten. Je
nach Verfahren eignen sich die
Briiden zur direkten Wieder-

verwendung im Herstel-
lungsprozess oder be-
notigen eine weite-
re Aufbereitung.

Umkehrosmose und
Nanofiltration

Umkehros-
mose (RO) ist
ein druckbe-
triebenes Ver-
fahren (~20
bis 40 Dbar),
das die Wieder-
gewinnung von
gelosten  Mate-
rialien (Proteinen,
Peptiden, Zucker, Sal-
ze, etc.) erlaubt. Wasser
lasst sich mittels RO fiir
weitere Anwendungen im
Herstellungsprozess recyceln.
Je nach Zusammensetzung im
Zulauf lassen sich Feststoffge-
halte von ca. 20—-30 % erzielen.
Geloste Salze und Zucker tragen
zum osmotischen Druck bei und
sind dadurch der limitierende
Faktor.

Nanofiltration (NF) ermog-
licht die Riickgewinnung von
Proteinen, Peptiden, Aminoséu-
ren und den teilweisen Riick-
halt einiger Salze und Zucker.
Letzteres kann beim Einsatz
von Spriihtrocknern zur Ver-
besserung der Produktqualitét
fithren. Das NF-Permeat kann
mittels eines RO-Polishers zur
Wiederverwendung aufbereitet
werden.

Membrantechnik als “Stand-
alone”-Verfahren kann die fliis-
sige Phase um 50 bis 99 % redu-

Wirtschaftlicher Vergleich: Membrantechnologie versus Verdampfer
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Platzbedarfs sind die Installa-
tionskosten von Membranan-
lagen deutlich geringer als die
von Verdampfern. Membran-
anlagen sind zudem modular
aufgebaut und lassen sich so
einfach erweitern.

Wirtschaftlicher Vergleich

Das folgende Beispiel basiert
auf einem Strom, dessen Anteil
geloster Stoffe ca. 6% betrégt.
Durch Aufkonzentrierung soll
ein TDS von ~ 12% erreicht

werden. Die Membrananlage
ist vollautomatisch ausgestat-
tet, die Betriebskosten beinhal-
ten die jihrlichen Energie- und
Membranersatzkosten. Der An-
lagenstandort und die Art der
Dampferzeugung bestimmen
die Kosten und konnen zwi-
schen 10 und 25 € pro 1.000 kg
Dampf variieren. Die Kosten fiir
Anlageninstallation und Gebéu-
de wurden nicht beriicksichtigt.
Der Platzbedarf und die Instal-

- [] 2o Tabelle 1: Betriebskosten fiir 38.000 kg/h Wasserentnahme-Verdampfer versus RO
14 £ beew 3-stufiger 5-stufiger 5-stufiger RO
= - ; - Verdampfer Verdampfer Verdampfer mit TVR Mechanischer Briidenverdichter 40 bar*
P [ e Dampf kg/h 8.855 7.700 5.000
S Energie kW 147 70 60 560 212
1 & 1 I_ [Tl —
M i Jahrliche Kosten € € € € €
8 Lo Dampf 1093415 950.796 617.400
: ' Energie 49.856 23.741 20.350 189.929
: 5 L Betrieb 1.143.272 974.537 637.750 189.929 194.655
Kosten pro m? Wasser
(entfernt/gewonnen) 3,655 3,115 2,04 0,61 0,618

Grafik 1: Akkumulierte Investitions- und Betriebskosten iiber fiinf Jahre

Mit der Erfahrung von drei Generationen und zukunfts-
weisendem Know-How stehen wir lhnen als zuverlassiger
Partner im Anlagenbau zur Seite. Unsere tiber 250

* 1 Jahr Membranstandzeit
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Neuheit! Connlock® & Ultra-Cor: Eine einmalige Kombination mit
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Meben den mechanisch verpressten Anschlussvarianten bietet Connectors
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sen wie RO-Technik. Die Investi-
tionskosten sind jedoch doppelt
so hoch. Neuanlagen verlangen
daher eine genaue Kosteneva-
luierung, um so die Investitions-
kostenvorteile der kombinierten
RO/MVR-Anlage zu realisieren.
Bereits bestehende Anlagen mit
mehrstufigem Verdampfer und
thermischer Briidenverdichtung
konnen mit einer zusétzlichen
RO-Anlage einen ROI von 1 bis
2 Jahren erzielen. Um auch den
Anforderungen beziiglich Was-
serreduzierung und Energiever-
brauch in der Zukunft gerecht
zu werden, so z.B. bei einer
Produktionserweiterung, sollte
die Membrantechnik immer in
Betracht gezogen werden.

m infoeurope@kochmembrane.com
= www.kochmembrane.com

Achema:
Halle 4.0, Stand L1 - M1

Regelventile mit breitem Einsatzbereich

Die neuen Regelventile Kimmer
Smallflow fiir Klein- und Kleinst-
mengen-Applikationen der Serie
385000 wurden inshesondere fiir
Anwendungen konzipiert, in de-
nen mit hochster Prézision gerin-
ge Mengen fliissiger Medien do-
siert werden miissen. Derartige
Einsatzbereiche finden sich im
Labor- und Entwicklungsbereich,
in Pilotanlagen oder in industri-
ellen Prozessen zur Durchfluss-,
Temperatur- oder Druckrege-
lung. Typische Applikationen sind
beispielsweise Dosierung von
Farbzusétzen in der Papier- und
Textilindustrie, Einspritzungen
von Additiven in Raffinerien und

Dampfkiihler Einspritzungsdo-
sierung. Das Regelventil Kimmer
Smallflow 385000 ist innerhalb
der Produktpalette von Flowserve
die “-Variante. Anschlussweiten
bis 1 oder DN 25 sind méglich.
Das spezielle kompakte Design
des Gussgehduses unterstiitzt
Druckstufen bis CL 600 bzw. PN
160 bei einem maximalen KVS-
Wert von 4.

m Flowserve Essen GmbH
Tel.: 0201/8919-632
www.flowserve.com

Achema: Halle 8.0,
Stand U19/U20-V19/V20

Turbopumpe gewinnt Designpreis

Mit ihrem Design konnte die Tur-
bopumpe Hi-Pace 300 von Pfeif-
fer Vacuum iiberzeugen. Im Rah-
men des Red Dot Design Awards
2009 vergab die Jury unter
3.231 eingereichten Produkten
49-mal die Auszeichnung ,red
dot: best of the best* fiir hochste
Designqualitit. Zu diesen 49 zu-
kunftsweisenden Designproduk-
ten zahlt laut Juryurteil auch die
Pumpe von Pfeiffer. Zu den Be-
urteilungskriterien zéhlten unter
anderen Innovationsgrad, Funk-
tionalitiit, Ergonomie, Langlebig-
keit, 6kologische Vertriglichkeit
oder Selbsterklarungsqualitiit.
Die Reihe der Hi-Pace-Pumpen
zeichnet sich durch hohes Saug-
vermogen und hohen Gasdurch-
satz aus. Eine bessere Kompres-
sion fiir leichte Gase wird durch
das verbesserte Rotordesign er-
moglicht. Zudem ist die Pumpe
durch das Aluminiumgehéuse
sehr leicht. Das Spektrum der

Anwendungen umfasst nicht
nur Analytik, Vakuumprozess-
und Halbleitertechnik, sondern
auch Beschichtung, F&E sowie
industrielle Anwendungen. Pfeif-
fer Vacuum hatte 2008 schon
den international renommier-
ten ,R&D 100 Award® fiir die
Entwicklung der Hi-Pace Tur-
bopumpen erhalten.

m Pfeiffer Vacuum GmbH
Tel.: 06441/802169
Sabine.Trylat@pfeiffer-vacuum.de
www.pfeiffer-vacuum.net
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Schonend fordern, sauber abscheiden

er Umgang mit Pulvern

und Granulaten ist fiir die

Betreiber von chemischen,
pharmazeutischen und lebensmitteltech-
nischen Anlagen tagliche Routine. Die
dafiir verfiighare Produktpalette — For-
deranlagen, Abscheider, Brecher, Filter,
Mischer, Siebe und Zentrifugen —ist sehr
breit und praxishewahrt. Doch wandeln
sich die Anforderungen und Erwartungen:
Immer groBBere Mengen sollen maglichst
staubfrei und immer energieeffizienter
von A nach B gelangen. Auf der Achema
werden die Anbieter zeigen wollen, dass
sie den Betreibern zugehort und ihre

Hausaufgaben gemacht haben.

Er bewegt sich im Sand so
schnell wie ein Fisch im Was-
ser. Der Apothekerskink (Scin-
cus scincus) - im Allgemeinen
,Sandfisch® - genannt, ist eine
15 bis 20 cm lange Echse, die
in den Wiisten Nordafrikas und
des Nahen Ostens lebt. Forder-
und Prozesstechniker konnten
von dem unscheinbaren Wiis-
tentier lernen. Denn die Echse,
die sich vorwiegend unter der
Sandoberfliche aufhilt, zeigt,
wie man sich &uBerst ener-
gieeffizient in diesem Element
bewegt.

Dass die Erkenntnisse aus
der Natur auf industrielle For-
dertechniken granuldrer Mate-
rialien iibertragbar sind, davon
sind Wissenschaftler von der
Abteilung fiir Zelluldre Neuro-
bionik der RWTH Aachen iiber-
zeugt. Beispielsweise konnten
sie nachweisen, dass der Sand-
fisch sich immer mit der glei-
chen Frequenz im Sand bewegt:
Durch das Schlidngeln der Ech-
se entsteht eine Vibration im
Sand - und die Untersuchungen
zeigten: Die Schlingelbewegung
lduft immer bei 3 Hz ab (drei
Bewegungen pro Sekunde). Die
Vermutung lag nahe, dass sich
die Tiere bei dieser Frequenz
am Krifte sparendsten fort-
bewegen konnen. Der Modell-
versuch bestétigte die Theorie.
Hierfiir wurde ein kiinstlicher
Sandfisch aus Aluminium auf
einem Motor im Sand bei un-
terschiedlichen = Frequenzen
vor- und zuriickbewegt. Das Er-
gebnis: Genau bei 3 Hz war die
benotigte Kraft fiir die Fortbe-
wegung am niedrigsten, da die
umliegende Sandstruktur am
lockersten war.

Ausgehend von diesen Er-
kenntnissen lassen sich mit Hilfe
von Computer- und Rechenmo-
dellen nun beispielsweise idea-
le Transportfrequenzen fiir die
unterschiedlichsten granulidren
Materialien errechnen.

Vorversuche sind unerlasslich

Von der Bionik in den indust-
riellen Alltag? Es wire sicher
erfreulich fiir Hersteller wie
Betreiber, konnte man das Ver-
halten von Pulvern, Granulaten
und Schiittgiitern in groBem
Umfang rechnerisch vorbestim-
men. Speziell beim Austragen
von Pulvern und Schiittgiitern
aus Silos, Zufiihrtrichtern oder
Transportbehéltern konnen
groflere Probleme auftreten;
dazu gehoren z.B. FlieBstorun-
gen, Entmischungen, Erschiit-
terungen oder unregelmaBiger
Fluss (SchieBen). Es wiirde
vieles erleichtern, lieBen sich
solche Storungen durch Mo-
dellrechnungen von vornherein
ausschlieBen. Doch nach wie
vor ist die Branche vielfach auf
Versuche angewiesen.

Deshalb hat beispielsweise
Coperion Waeschle ein Schiitt-
gut-Technikum im industriellen
Mafstab eingerichtet und die
dort tatigen Spezialisten konnen
auf Erfahrungen im Umgang

mit iiber 10.000 verschiedenen
pulver- oder granulatformi-
gen Stoffen zuriickgreifen. Die
Charakterisierung von Pulvern
und Schiittgiitern hinsichtlich
der FlieBeigenschaften sind die
Grundlage fiir die optimale Aus-
legung der Forderanlagen. So
stellen Granulate je nach Dichte,
Elastizitdt und Form des Korns
sehr unterschiedliche Anforde-
rungen an die pneumatische
Forderung. Pulver konnen sich
in Forderanlagen wie ein Fest-
korper oder wie eine Fliissigkeit
verhalten. Die Kenntnis dieser
Schiittguteigenschaften und von
mechanischen Parametern wie
Reibung und Haftung zwischen
den Partikeln oder Durchstro-
mungsdruck sind die Grundla-
ge fiir produktkonform gebaute
Forderanlagen und Lagersilos.
Allein zwischen acht verschie-
denen Forderverfahren, von der
JFlugférderung‘ bis zur ,stabi-
lisierten Pfropfenférderung’ ist
auszuwihlen, um den zuver-
ldssigen und wirtschaftlichen
Transport des Schiittguts in
der Anlage sicherzustellen, so
Coperion Waeschle.

Staub: TA-Luft und andere Regelwerke

So oder dhnlich sieht die typi-
sche Aufgabenstellung beim
Schiittgut-Handling in der Pra-
xis aus: Ein Unternehmen der
Kunststoff erzeugenden Indus-
trie vermahlt PMMA-Platten
(,Acrylglas‘). Das Mahlprodukt
wird {iber einen Ventilator zum
80 m entfernten Absackgebdu-
de gefordert. Dabei entstehen
pro 1.000 kg Fordergut ca. 6
kg Staub, der zu separieren ist.

Die Losung: Das iiber einen
Seitenkanalverdichter  ange-
saugte staubige Granulat wird
in einem Gegenstromsichter
von Esta nach dem Prinzip der
Gegenluftreinigung vom mitge-
fiihrten Staub getrennt. Dazu
wird das Material von oben in
den Gegenstromsichter einge-
geben und fillt der Schwerkraft
folgend nach unten. Gleichzei-
tig wird es von unten von Luft
angestromt, die die leichteren
Partikel erfasst und mit nach
oben reilt. Am Ende betrigt
der Reststaubgehalt dadurch
nur noch 55 g pro Tonne For-
dergut (also 55 ppm). Das gerei-
nigte Mahlgut gelangt dann in
die Abfiillstation, wéhrend der
Staub in einem Filterzyklon aus
der Luft gefiltert wird und tiber
eine Zellenradschleuse drucklos
in einen Sammelsack fillt.

Das ist natiirlich nur ein
Beispiel — die Umsetzung der
Forderungen der TA-Luft ge-
lingt auf mannigfache Weise:
Beim Ab- oder Antransport mit
Fahrzeugen helfen geschlosse-
ne Behiltnisse (Silofahrzeuge,
Container, Abdeckplanen). Beim
kontinuierlichen Fordern sind
geschlossene oder weitgehend
geschlossene  Einrichtungen
(z.B. eingehauste Forderbén-
der, Becherwerke, Schnecken-,
Schrauben- oder pneumatische
Forderer) zu verwenden.

Insbesondere bei einer pneu-
matischen Forderung kann die
staubhaltige Forderluft einer
Entstaubungseinrichtung zu-
gefiihrt oder im Kreislauf ge-
fahren werden. Beim Befiillen
geschlossener Transportbehél-
ter mit festen Stoffen muss die
Verdrangungsluft erfasst und
ebenfalls einer Entstaubungs-
einrichtung zugefiihrt werden.
Offene Ubergabestellen sind zu
befeuchten, soweit die Befeuch-
tung einer anschlieBenden Wei-
terbe- oder -verarbeitung, der
Lagerfahigkeit oder der Pro-
duktqualitit der umgeschla-
genen Stoffe nicht entgegen-
steht. Alternativ konnen auch
die Ubergabestellen gekapselt
werden; staubhaltige Luft ist
auch hier einer Entstaubungs-
einrichtung zuzufiihren.

Um die steigenden Forde-
rungen an die Dichtheit bei der

Mechanische Verfahrenstechnik auf der Achema
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Aufgrund schnellerer und verlasslicherer Messtechnologien und neuer Anforderungen der FDA im Zusammenhang mit der PAT-Initiative

gewinnt die Bestimmung der Partikelform in der pharmazeutischen Industrie an Bedeutung.

Befiillung und Entleerung von
Pulvern und Granulaten zu er-
fiillen, sind absolut zuverléssig
arbeitende Andockeinrichtun-
gen fiir ein staubarmes Pro-
dukte-Handling unverzichtbar,
so der Achema-Aussteller Glatt.
Das Unternehmen optimiert alle
Andockelemente in Abhéngig-
keit vom bendtigten Grad des
Containments, z.B. durch den
Einsatz von Silikonmanschet-
ten, aufblasbaren Radial- und
Axialdichtungen oder patentie-
ren Containment-Klappensyste-
men. Zusitzliche Komponenten
wie Positionierelemente, De-
ckendurchfiihrungen, Staubab-
saugungen, Einrichtungen zum
Rieselschutz sowie diverses Rei-
nigungszubehor komplettieren
die Andock-einrichtungen bzw.
tragen zur Staubfreiheit bei.
Zusétzlich muss man be-
riicksichtigen, dass rund 70%
aller auftretenden Stdube in der
entsprechenden Konzentration
explosiv sind. Haufig ist deshalb
die Explosionsschutzrichtlinie
ATEX 100a zu beachten. Beim
Befiillen von Silos und Behéltern
mit Schiittgut muss die Verdrén-
gungsluft méglichst ungehindert
nach auBlen entweichen konnen
- mit Hilfe von Siloaufsatzfiltern
konnen die darin enthaltenen
Staubpartikel zuriickgehalten
werden. Speziell bei verdnder-
lichen Volumenstréomen errei-
chen solche Systeme sehr gute
Abscheidegrade.

Von der Flug- zur Dichtstromforderung

Die enorme Vielzahl an Metho-
den zur Schiittgutforderung
entspricht sowohl der grofSen
Zahl von Produkten, die gefor-
dert werden sollen, als auch

Vibrationsforderer eingesetzt
werden, verwendet man fiir
lingere Entfernungen vielfach
mechanische Forderer wie
Bédnder oder Becherwerke. Als

Alternative schldgt der Anbieter

Ammag die pneumatische For-

derung vor, die zahlreiche Vor-

teile aufweise:

m Die Leitungsfiihrung ist du-
Berst flexibel. Vor allem in
bestehenden Anlagen lassen
sich die Leitungen daher
vergleichsweise einfach ver-
legen.

m Es handelt sich um ein ge-
schlossenes System ohne be-
wegte Teile. Im Lebensmittel-
bereich ergeben sich hieraus
Vorteile in puncto Hygiene.

m Da keine bewegten Teile
vorhanden sind, ist der War-
tungsaufwand minimal.

Pneumatische = Fordersyste-
me werden in Dichtstromfor-
derung und Flugférderung
unterteilt. Im Vergleich zur
Flugforderung, die seit eini-
gen Jahrzehnten etabliert ist,
stellt die Dichtstromférderung
eine eher neue Technik dar: Die
Dichtstromférderung arbeitet
mit Beladungen, die fiinf- bis
zehnmal so hoch sind wie bei
der Flugforderung. (laut Geri-
cke: Flugférderung bis zu 10
kg/kg Forderluft, Dichtstrom-
forderung bis zu 80 kg/kg).
Die Forderleitung ist dicht ge-
fiillt, das Produkt bewegt sich
in Pfropfen, die den gesamten
Rohrquerschnitt ausfiillen.
Aus der 5- bis 10-mal ge-
ringeren Luftmenge ergibt sich
eine entsprechend geringere
Fordergeschwindigkeit. Wih-
rend bei der Flugférderung
Geschwindigkeiten von etwa

Der Wiistentier Scincus scincus ist eine 15 bis 20 cm lange Echse, die sich vorzugsweise unter
der Sandoberflache aufhilt. Forder- und Prozesstechniker kdnnten von dem unscheinbaren
Wiistentier lernen. Denn die Echse zeigt, wie man sich duBerst energieeffizient in diesem

Element bewegt: Durch das Schldangeln der Echse entsteht eine Vibration im Sand - und die
Untersuchungen zeigten: Die Schlingelbewegung lauftimmer bei konstanter Frequenz ab.

den unterschiedlichen Rahmen-
bedingungen, in die die Forde-
rung zu integrieren ist. Neben
der Fordermenge und der zu
iiberwindenden  Entfernung
spielt hier auch die bauliche
Situation eine wichtige Rol-
le. Wihrend fiir Forderungen
iiber kurze Entfernungen und
insbesondere auch fiir Dosier-
aufgaben z.B. Schnecken oder

+ + + Alle Inhalte sind Online verfiigbar unter wwuw.echemanager.de + + +

20 m/s iiblich sind, arbeitet die
Dichtstromfoérderung meist bei
2 bis 3 m/s; es sind sogar noch
geringere Geschwindigkeiten
moglich. Daraus ergibt sich un-
mittelbar, dass die Dichtstrom-
forderung sehr produktscho-
nend und auch verschleiBarm
ist, die Rohrleitung wird selbst
bei stark abrasiven Produkten
wenig beansprucht.

4 g

(Bild: Boehringer Ingelheim)

Partikelform als Parameter

Da inzwischen schnelle und ver-
lasslichere Messtechnologien
zur Verfiigung stehen, und weil
die amerikanische Food and
Drug Administration (FDA) im
Zusammenhang mit der PAT-In-
itiative (Process Analytical Tech-
nology) neue Anforderungen an
Messmethoden stellt, gewinnt
die Bestimmung der Partikel-
form in der pharmazeutischen
Industrie an Bedeutung.

Die Partikelgroe wird heut-
zutage routineméfig gemessen.
Doch wie die Partikelgrof3e kann
auch die Partikelform direkten
Einfluss auf die Produkt-Perfor-
mance und den Herstellvorgang
haben. Thre Messung fiihrt so-
mit zu verbesserten Prozessen
und mehr Prozessverstindnis,
betont Malvern Instruments.

Partikelform und Partikel-
groBe konnen mit Hilfe auto-
matisierter Bildanalysetechni-
ken sowohl iiber Mikroskopie
als auch mittels Laserbeugung
bestimmt werden. Im Gegen-
satz zur manuellen Mikrosko-
pie generiert die automatische
Bildanalyse statistisch relevante
Datenmengen ohne subjektive
Beeinflussung. Dadurch ist es
moglich, die Partikelform und
deren Auswirkungen systema-
tisch zu studieren. Die Bildana-
lyse generiert anzahlbezogene
Verteilungen und ist somit fiir
eine geringe Feinfraktion oder
auch fiir die Anwesenheit klei-
ner Mengen von Fremdpartikeln
besonders empfindlich. Hinzu
kommt, dass ein Bild jedes ein-
zelnen Partikels aufgezeichnet
wird, um die visuelle Ermittlung
und Verifizierung von Agglome-
raten und Fremdstoffen zu er-
moglichen.

Wie empfindlich ein phar-
mazeutischer Prozess beziig-
lich der Partikelform sein kann,
zeigt dieses Beispiel: Eine von
vier Chargen eines pharma-
zeutischen Hilfsstoffes fiihrte
zu Problemen wihrend der Ta-
blettierung. Dies wurde mit der
Zeit sehr kostspielig, ist doch
die Tablettierung einer der
letzten Schritte im Herstellpro-
zess und das Produkt enthélt
bereits alle teuren Inhaltstoffe.
Der Hersteller suchte nach ei-
ner Methode, um Fehlchargen
deutlich frither identifizieren
zu konnen, moglichst noch im
Zustand des Rohmaterials. Mit
traditionellen mikroskopischen
Untersuchungen und anderen
GroBenbestimmungen konnten
keine Unterschiede zwischen
den vier verwendeten Chargen
festgestellt werden. Dann wur-
de die automatische Bildanalyse
eingesetzt, um die Konvexitét
des Materials der vier Chargen
zu bestimmen. Das war die Lo-
sung: Die Konvexitit, ein Maf}
fiir die Oberflichenrauheit oder
die ,Gezacktheit® der Partikel-
oberflachen der Fehlcharge, lag
grundsétzlich im Durchschnitts-

wert deutlich unter den ande-
ren drei Chargen.

CIP-Nassreinigung in der
Schiittguttechnologie

Wihrend bei der Herstellung
und Verarbeitung von fliissi-
gen Medien die CIP-Reinigung
(Cleaning-in-Place) Standard ist,
besteht beim Schiittguthandling
noch Nachholbedarf. Welche
Anforderungen werden an Bau-
teile wie Zellenradschleusen,
Weichen etc. gestellt?

GemidlB Coperion Waeschle
miissen die Bauteile in kom-
pletter  Edelstahlausfiihrung
gefertigt werden. In der Regel
wird sdurebestindiger Edel-
stahl 1.4404 (AISI 316L) ver-
wendet, der die Bestdndigkeit
gegeniiber den iiblichen Reini-
gungsmedien — normalerweise
wird mit schwachprozentiger
Salpetersdure und Natronlau-
ge gereinigt — sicherstellt. Die
Konstruktion muss glattflichig
und mit einer durchschnittli-
chen Oberflichenrauhigkeit von
Ra<0,8 pm ausgefiihrt sein. Die
Komponente muss so gestaltet
sein, dass keine Totrdume und
Spalten vorhanden sind, an
denen Produktreste oder Rei-
nigungsfliissigkeit verbleiben
konnen. Diese wiirden zu mik-
robiologischem Wachstum fiih-
ren. Eine besondere technische
Herausforderung sind die Dich-
tungen. Generell gilt bei der hy-
gienegerechten Gestaltung fiir
zwei zu verbindende Fldchen:

FILLING
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» Staubfreies Pulvereinsaugen
» Effektive Forderung und Transport

» Vollstandige Desagglomeration
» Hohes Rationalisierungspotential
» Patentiertes System

» Ideale Pulverbenetzung und Dispergierung

Die Dichtung muss so gestaltet
und verpresst werden, dass eine
frontbiindige Dichtlinie und
eine leichte Wolbung im Pro-
duktraum entsteht. Somit wird
ein Spalt verhindert. Die DIN-
Norm 11864 zeigt am Beispiel
von Flanschverbindungen, wie
eine aseptische Verbindung zu
gestalten ist. Ideal ist es aller-
dings, wenn auf Verbindungen,
und somit Dichtungen, generell
verzichtet werden kann und
dennoch alle Bereiche fiir das
Reinigungsmedium frei zugédng-
lich, leicht zu reinigen und zu
trocknen sind.

Fazit: Partikel und Granu-
late sind in vielen Branchen
ein Schliisselelement — und ihr
Transport bzw. die Verarbeitung
entscheiden mit iiber die Quali-
tiat des Endprodukts und letzt-
lich den Unternehmenserfolg.
Im internationalen Vergleich
zéhlen in der mechanischen
Verfahrenstechnik  deutsche
und europiische Unternehmen
zu den Markt- und Technologie-
fithrern. Der wachsende Bedarf
nach kontinuierlicher Aufberei-
tung und Forderung von Roh-
stoffen in der Nahrungsmittel-,
Chemie- und Pharmaindustrie
bietet diesen Unternehmen ein
attraktives Marktpotential. Auf
der Achema werden die Anbie-
ter unter Beweis stellen konnen,
dass sie auf die Erwartungen
der Betreiber vorbereitet sind.

m www.achema.de
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Diversifizierung und Wachstum

ie  Kruse-Gruppe  mit

Hauptsitz in Balve (Nord-

rhein-Westfalen) ist ein
konzernunabhangiges  mittelstandi-
sches Familienunternehmen, das im
Jahr 1912 gegriindet wurde und sich
heute in die Sparten Chemie; Baustoffe
& Kalk; Wasch-, Reinigungs- und Korper-
pflegemittel sowie Automotive gliedert.
Mittlerweile erwirtschaftet die Gruppe
einen Jahresumsatz von ca. 300 Mio. €
und verfiigt iiber ein internationales
Netzwerk von 24 Niederlassungen und
Verkaufshiiros. Die geschaftsfiihren-
den Gesellschafter, Matthias Kruse und
Andreas Friih, wollen die Internationa-
lisierung weiter vorantreiben. Michael
Reubold befragte sie zur Strategie, mit
derssie das Wachstum des Unternehmens

realisieren wollen.

CHEManager: Herr Kruse, Herr
Friih, in den vergangenen zehn
Jahren wuchs die Kruse-Gruppe
stark durch Akquisitionen, im
Schnitt durch einen Zukauf pro
Jahr: Was waren die Meilenstei-
ne?

A. Friih: Die Struktur der Kruse-
Gruppe hat sich in den letzten
zehn Jahren durch insgesamt
elf Akquisitionen stark verin-
dert. Insbesondere durch die

Aufarbeitung von Altbeizen aus
der Feuerverzinkungsindustrie.
Ferner besitzt die Hamm Che-
mie eine Anlage zur Verstellung
hochprozentiger Schwefelsédu-
ren und zur Produktion von
Soda- und Natriumbicarbonat-
Losungen.

Durch den Erwerb der Con-
tichem in Belgien wurde das
internationale Bulkgeschiéft der
Nordchem in den Niederlanden
sinnvoll ergédnzt. So betreibt die
Kruse-Gruppe heute allein fiir
Natronlauge mehrere Grof3-
tanks in Belgien und den USA.

Zuletzt wurde durch die
Akquisition von Schwarzloh in
Liibeck das Produktportfolio um
Spezialreinigungsmittel fiir die
LKW- und Containerreinigung,
die Desinfektionsreinigung so-
wie fiir die Geruchsbeseitigung
erweitert.

Wie steht die Kruse-Gruppe heu-
te da?

A. Friih: Wir sind mit der Entwick-
lung des letzten Geschiiftsjahres
sehr zufrieden, auch wenn na-
tiirlich der konjunkturelle Ab-
schwung nicht spurlos an uns
vorbei geht. Trotzdem konnte
in 2008 das EBITDA um 12%
gesteigert werden. Fiir 2009
erwarten wir eine moderate
Verbesserung des Ergebnisses,
was auch durch das erste Quar-
tal bereits bestétigt wurde.

Das ist erfreulich. Ist Ihr Portfo-

lio also relativ konjunkturresis-
tent?

AdBlue, das Additiv fiir SCR-Abgasreinigungsanlagen von Dieselmotoren, vertreibt Kruse an
Automobilhersteller, Fuhrparkbetreiber und den Handel

Firmeniibernahmen in der Che-
miesparte konnte Kruse eine
deutlich breitere Marktdurch-
dringung erzielen.

So gliickte durch die 1998
erworbene Firma Bassermann
Minerals, Mannheim, der Ein-
stieg in das Geschéft mit Mine-
ralien, Pigmenten und Spezial-
chemie. Mit der RCN Chemie,
Goch, und der Griindung des
Joint Ventures Hamm Chemie
in Oberhausen haben wir im
Jahr 2000 den Geschéftsbereich
Recycling aufgebaut. Durch die
RCN koénnen wir Kunden aus
unterschiedlichsten Industriebe-
reichen die wirtschaftliche und
umweltvertrigliche Riicknahme
von Lose- und Kiltemitteln so-
wie von Kiihlerfrostschutz und
Bremsfliissigkeit anbieten. Und
zum Dienstleistungsspektrum
der Hamm Chemie gehort die

A. Friih: Generell profitieren wir
in der derzeitigen wirtschaftli-
chen Situation sicherlich von der
diversifizierten Struktur unserer
Gruppe. So erwarten wir sowohl
in der Sparte Wasch-, Reini-
gungs- und Korperpflegemittel
als auch im Bereich Baustoffe &
Kalk leichte Ergebnisverbesse-
rungen gegeniiber zum Vorjahr.

,Wir haben immer
auf eine Diversifizie-
rung des Geschdifts
gesetzt.”

Die Sparte Automotive ist
ebenfalls nach wie vor ein
Wachstumsmarkt, wenn auch
mit nicht mehr ganz so iiberpro-
portionalen Steigerungen wie in

Lohnfertigung
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Kruse-Gruppe erschlieBt neue Markte und Geschaftsfelder

Matthias Kruse (I.) und Andreas Friih (r.), geschiftsfiihrende Gesellschafter der Kruse-Gruppe

den Vorjahren. Im Bereich Che-
mie mussten wir in den letzten
Monaten vor allem im Lagerge-
schift MengeneinbuBen hinneh-
men, die aber aufgrund geziel-
ter MaBnahmen zur Kostensen-
kung nicht zu einem griéBeren
Ertragseinbruch gefiihrt haben.
Wobei ich hier ausdriicklich
erwdhnen mochte, dass dabei
nicht eine Personalreduktion
im Vordergrund steht, sondern
vielmehr die Ausnutzung von
vorhandenen Synergiepotenti-
alen in der Gruppe sowie eine
Effizienzsteigerung durch opti-
mierte Prozessablédufe.

Im Automotive-Bereich sind Sie
Distributeur fiir AdBlue, einem
Reduktionsmittel, das bei der
Abgasnachbehandlung in Die-
selfahrzeugen eingesetzt wird.
Wie schditzen Sie die Wachstums-
chancen auf diesem Markt ein?

M. Kruse: Zunéchst ist festzuhal-
ten, dass die Frage nach den
Wachstumschancen und der
Nachhaltigkeit des Marktes die
am meisten gestellte Frage ist.
Fakt ist, dass sich die AdBlue-
Technologie weltweit rasant
durchgesetzt hat. In Europa
sehen wir die Marktdurchdrin-
gung bei etwa 50%. Andere
Mairkte stecken noch in den
,Kinderschuhen®. So sind wir
heute neben Europa, im Mittle-
ren Osten, in Asien, Stidamerika
und Nordamerika prisent. Ge-
rade im Ausland spielen Koope-
rationen eine elementare Rolle.

Wo sehen Sie denn Wachstums-
regionen und —felder? Wollen Sie
vorrangig die geographische Prci-
senz versltdrken oder auch das
Produktportfolio ausbauen?

A. Friilh: Wir planen, die Aus-
weitung der geographischen
Pridsenz und des Produktport-
folios parallel voranzutreiben.
Hinsichtlich der Erweiterung
unseres Produktportfolios

steht neben dem Ausbau des
Losemittelgeschéftes vor al-
lem der Ausbau unseres Ge-
schéfts mit Spezialchemikali-
en im Fokus. Dariiber hinaus
priifen wir derzeit den Einstieg
in die Chemiedistribution von
Produkten fiir die Geschéfts-
bereiche Pharma, Food und
Kosmetik. Wobei wir gerade
im Bereich Kosmetik die Kon-
takte und Erfahrungen unserer
Tochterfirma Taxor Cosmetic,
die seit iiber 40 Jahren auf die
Entwicklung, die Produktion
und den Vertrieb hochwerti-
ger Kosmetik- und Korper-
pflegeprodukte spezialisiert ist,
nutzen werden. Zudem bieten
unsere technischen Abfiill- und
Produktionsmoglichkeiten bei

~Gerade im Ausland

spielen Kooperatio-

nen eine elementare
Rolle.”

der Domal Wittol Wasch- und
Reinigungsmittel-GmbH in
Stadtilm und Wittenberg gute
Chancen fiir eine Erweite-
rung unseres Mischungs- und
Dienstleistungsgeschiéfts.

Als Wachstumsregion kommt
fiir die Kruse-Gruppe zunéchst
das angrenzende européische
Ausland in Frage. Da aber auch
durch die weltweiten AdBlue-
Aktivitdten wertvolle Erfahrun-
gen und Kontakte gesammelt
werden konnten, schlieBen wir
Engagements aufBlerhalb von
Europa nicht aus, zumal wir
durch Contichem bereits in
Nordamerika vertreten sind.

Gehoren auch strategische Ak-
quisitionen weiterhin zur Wachs-
tumsstrategie?

A. Friih: Natiirlich sind strategi-
sche Akquisitionen in diesem
Zusammenhang weiterhin ele-

Chemische und kosmetische Produkte

Mischprodukte, Reaktionsprodukte, Prozessadditive,

Emulsionen und Spezialititen

schnell, kompetent, zuverlassig, bedarfsgerecht
Laborservice, Produktion und Logistik

Sprechen Sie uns an:

~ direkt an der A3 zwischen K&In und Frankfurt am Main

Tel. 02602-9216-0 Fax 02602-9216-24

info@ursa-chemie.de

URSA CHEMIE GMBH

Am alten Galgen 14, 56410 Montabaur
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mentarer Bestandteil unserer
Wachstumsstrategie, allerdings
miissen sie vor dem Hintergrund
der derzeitigen Situation an den
Finanzmaérkten sehr sorgfiltig
ausgewihlt werden.

Sind mittelstindische Famili-
enunternehmen wie die Kruse-
Gruppe fiir eine Finanz- und
Wirtschaftskrise gewappnet als
Konzerne, die von Aktiondren
und Investoren kontrolliert wer-
den?

A. Frilh: Dies kann sicherlich
nur schwer verallgemeinert
werden. Allerdings sind Unter-
nehmen, die von Investoren und
Aktiondren kontrolliert werden,
eher auf den kurzfristigen fi-
nanziellen Erfolg ausgerichtet
als Familienunternehmen.

In solchen Fillen, insheson-
dere im Fall von Private-Equity-
Beteiligungen, besteht natiirlich
die Gefahr, dass sich die Kurz-
fristigkeit der Ziele nicht mit
einer langfristigen und vor al-
lem werthaltigen Entwicklung
der Unternehmen vereinbaren
lésst.

Sie sagten, dass bei der Erschlie-
Sung neuer Mdirkte Kooperatio-
nen mit lokalen Partnern eine
elementare Rolle spielen. Welche
Erfahrungen konnten Sie bei Ih-
rem Joint Venture E.D.I. auf dem
Gebiet der Wasch- und Reini-
gungsmittel sammeln?

M. Kruse: Sicher kann bei loka-
len Kooperationen fiir beide
Partner eine Win-win-Situation
entstehen. Dies sollte bei allen
erfolgreichen Kooperationen
niemals vernachlissigt wer-
den. Ein gutes Beispiel hierfiir
ist der weltweite Aufbau der
AdBlue-Infrastruktur. Aber wir
konnten auch im Bereich WPR
mit Griindung der European
Detergent Industries - E.D.I. —
seit 2000 sehr gute Erfahrun-
gen sammeln. Der gemeinsame
Erfahrungsaustausch zu Markt-
entwicklungen und Trends in
den jeweiligen Ldndern hat
dazu gefiihrt, dass wir neue
Impulse fiir Marketingkonzepte
erhalten haben. Beispielsweise
im Bereich Einkauf bringen Ko-
operationen und Optimierungen
zwischen den Partnern Domal
Wittol, Deutschland, van de
Putte, Belgien, und Pizzoloto,
Italien, allen Partnern groBe
Vorteile.

Mit den Tochterunternehmen
Domal Wittol und Taxor ist die
Kruse-Gruppe auch im Marken-
artikelgeschdft aktiv. Welche
Rolle spielen Marken in Ihrer
Strategie?

M. Kruse: Grundsiitzlich hat Kru-
se immer auf eine Diversifizie-
rung des Geschiifts gesetzt. In
unserer Sparte WPR/Kosmetik
haben wir alle Aktivitidten der
Domal Wittol Wasch und Rei-
nigungsmittel und der Taxor
Cosmetic gebiindelt, die diesem
Bereich zu zuordnen sind. Ganz
gezielt haben wir bereits vor
Jahren in neueste Technologien
im Bereich der Produktionsan-
lagen investiert. Dies versetzt
uns heute in die Lage, trotz der
harten Wettbewerbssituation,
dem Handel kostengiinstige
und qualitativ hochwertige
Produkte anbieten zu konnen.
Bestes Beispiel hierfiir ist unser
neues Markenprodukt ,,Friash®,
welches wir mit zunehmendem
Erfolg im Handel positionieren
konnen. Damit bauen wir un-
sere Stirke im Markensegment
weiter aus.

Zudem koénnen wir spezifi-
sche Kundenwiinsche, gerade
im Bereich der Private-Label-
Produkte kompetent und ver-
trauensvoll mit unserem Spe-
zialistenteam umsetzen. Be-
sonders der Kosmetikbereich
ist untrennbar mit dem Thema
Marke verbunden. So haben wir

gerade die Entwicklung unsere
Naturkosmetik-Produktreihe
,Biophen“ abgeschlossen. Hier-
mit haben wir neben unserer
traditionellen Marke , Calinda“
einen wichtigen Grundstein fiir
den weiteren Auf- und Ausbau
des Geschéftsbereiches Kosme-
tik gelegt.

Und im Automotive-Segment ver-
treiben Sie das bereits erwdhn-
te markengeschiitzte AdBlue.
Wie treten Sie auf diesem Markt

auf?

M. Kruse: Die européischen Nutz-
fahrzeugproduzenten setzen seit
2005 auf die Reinigung des Ab-
gases mittels einer SCR-Abgas-
reinigungsanlage unter Nutzung
des Additivs AdBlue. Nun ziehen
weltweit auch die PKW-Herstel-
ler nach. Wir setzen hier konse-
quent auf Produktqualitit, das
notwendige Equipment und den
erforderlichen Service. Fiir die
PKW-Applikation hélt Kruse die

Benchmark mit dem patentier-
ten Trockenadapter zum Nach-
fiillen von PKW-Tanks bereit.

Arbeiten Sie hier auch mit dem
Handel zusammen?

M. Kruse: Ja. Gestartet haben wir
in Deutschland als Direktanbie-
ter fiir Fuhrparkbetreiber, doch
werden wir nun verstiarkt vom
Handel angesprochen, obwohl
wir Wettbewerber sind. Un-
sere Zuverlidssigkeit und die
Produktqualitdt sind hierfiir si-
cherlich ausschlaggebend. Um
den Anforderungen des Handels
gerecht werden zu kénnen, ha-
ben wir das Handelsgeschift
komplett in der Firma BlueSky
Automotive gebiindelt. Uber ein
bedarfsgerechtes Marketing-
konzept bietet BlueSky dem
Handel eine Systemlosung in
klarer Abgrenzung zum Kruse-
Direktgeschift an.

m www.kruse-gruppe.de

Langfristige Liefervereinbarung

N
~Haben den
Fahrplan fiir eine
beschleunigte
Belieferung unseres
Partners voll erfiillt.”

Walter Isler,
Leiter Marketing und Verkauf bei Bachem.

Bachem und Debiopharm gaben
den Abschluss einer Folgever-
einbarung iiber die langfristige

Lieferung von Triptorelin Pa-
moat bekannt. Bachem hat seit
iiber 15 Jahren Triptorelin Pa-
moat, den Wirkstoff von Debio-
pharms Decapeptyl (in den USA
Trelstar), einem Medikament zur
Behandlung von Prostatakrebs,
Endometriose und vorzeitiger
Pubertiit, geliefert, zunéchst auf
der Basis von Einzelbestellun-
gen, seit Médrz 2006 im Rahmen
einer langfristigen Lieferverein-
barung. Angesichts der positiven
Entwicklung von Decapeptyl
wurde die urspriingliche Lie-
fervereinbarung iiberpriift. Im
Rahmen der jetzt abgeschlos-
senen Folgevereinbarung wird
Bachem Debiopharm weiterhin
mit bestimmten Mengen von
Triptorelin Pamoat zu fest ver-
einbarten Konditionen beliefern.
Die Liefermengen sind aufgrund
detaillierter Planungsmodelle
festgelegt und werden von Ba-
chem auf Abruf geliefert.

m www.debiopharm.com
= www.bachem.com

Distributionspartnerschaft fiir
die Farben- und Lackindustrie

Der Chemiedistributeur Univar
und Vinavil, ein Tochterunter-
nehmen der Mapei Gruppe, ha-
ben einen Distributionsvertrag
iiber den offiziellen Vertrieb
des umfangreichen Sortiments
an Dispersionen und redis-
pergierbaren Pulvern fiir die
Farben- und Lackindustrie in
Deutschland geschlossen. Uni-
var vermarktet im Wesentlichen
Dispersionen auf der Basis Vi-
nylacetat, Styrol-Acrylat und
Ethylen-Vinylacetat-Copolyme-
re. Die Dispersionspulver sind
auf Basis Vinylacetat Ethylen
und finden neben der Farben-
und Lackindustrie diverse An-
wendungen innerhalb der Bau-
chemie. Der Distributeur hat mit

der Kooperation einen starken
Partner gewonnen, der bereits
in Italien und weiten Teilen Eu-
ropas eine grofe Marktpositi-
on einnimmt. Dirk Seidel, Ver-
triebsleiter Chemie Deutschland
von Univar, kommentiert die
Zusammenarbeit: ,Wir folgen
damit dem europaweiten Trend
zukiinftige ©kologische Stan-
dards im Bindemittelbereich
gerecht werden zu miissen, ge-
tragen von Gesetzeséinderungen
wie z.B. VOC. Ziel ist es, den lo-
kalen Coatings-Herstellern neue
Alternativen anzubieten.

m Www.univarcorp.com
= www.vinavil.com

chemanager@gitverlag.com
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Die Zuversicht bleibt

er Verband Chemiehandel hat Mit-

te Mérz 2009 die Geschaftszahlen

fiir das vergangene Jahr bekannt
gegeben. Dariiber wurde bereits in der CHEMa-
nager-Ausgabe 6/2009 auf Seite 9 berichtet. Im
traditionellen Round-Table-Gesprach mit dem
Verbandsvorstand, das in diesem Jahr am 17.
Marz in Kéln stattfand, konnte Dr. Birgit Meg-
ges Naheres zum letztjahrigen Geschift erfah-
ren. Es wurde aber vor allem iiber die aktuelle
Geschaftsentwicklung, die Wirtschaftskrise und
Gesetzesverordnungen wie REACh und GHS dis-

kutiert.

Trotz des Einbruchs im 4. Quartal
2008 konnte der deutsche Chemie-
handel das Geschiéftsjahr mit einer
positiven Umsatzentwicklung von
insgesamt 4,3 % abschlieBen. Carl
Hugo Erbslosh von C.H. Erbsloh
kommentiert: ,Wenn der Einbruch
im letzten Quartal nicht gewesen
wiire, hiitten wir ein sehr gutes Ge-
schiftsjahr 2008 gehabt. Aber wir
konnten trotz allem das Jahr noch
gut abschlieBen. 2009 hat sich die
Entwicklung mit einbrechenden
Umsitzen leider fortgesetzt und wir
konnen heute noch kein Ende sehen.
Wie es weiter geht, das ist das gro-
Be Fragezeichen.“ Vom Umsatz- und
Mengenriickgang seien inzwischen
alle Bereiche, egal ob Commodities
oder Spezialitdten, betroffen. Laut
Birger Kuck, Biesterfeld, konnte
sich einzig bislang der Pharma- und
Life Science-Bereich der Negativent-
wicklung am besten entziehen, gerit
aber auch zunehmend unter Druck.
Auch regional gibt es Unterschiede.
Beispielhaft nennt Axel Lenz, CVM-
Chemievertrieb Magdeburg, das Mit-
teldeutsche Chemiedreieck Bitterfeld/
Leuna, das besonders stark durch die

»,Die Krise ist sehr viel-
schichtig. Es sind nicht
die gleichen Probleme,
aber wir haben in allen
Mdrkten und allen
Produkten Probleme.”

Einbriiche im Bereich Automotive be-
troffen ist, wihrend in anderen Be-
reichen der ostdeutschen Wirtschaft
deren Kleinteiligkeit und geringere
Exportabhingigkeit offensichtlich in
dieser Situation von Vorteil ist.

,Die Krise ist sehr vielschichtig. Es
sind nicht die gleichen Probleme, aber
wir haben in allen Mérkten und allen
Produkten Probleme. Wenn es hier in
Deutschland z.B. die Abnahmesituati-
on in der Automobilindustrie ist, dann
haben wir es im osteuropiischen
Ausland zusétzlich mit einem rapi-
den Verfall der dortigen Wiahrungen
zu tun. Insgesamt gibt es keinen Be-
reich, sowohl geographisch als auch
produktbezogen gesehen, der es noch
erlaubt, ein plan- und berechenbares
Geschiift zu betreiben. Das Geschift
heiBit derzeit Krisenmanagement®,
fasst Kuck zusammen.

Neben den Absatzschwierigkeiten,
die aus der riickldufigen Nachfrage
resultieren, stehen die Chemiehénd-
ler noch einem ganz anderen Problem
auf der Beschaffungsseite gegeniiber.
Da viele Lieferanten ihre Produktion
zuriickfahren, konnen kurzfristig
Lieferengpésse die Folge sein. Volker
Seebeck, Helm, sieht die Gefahr, er-
kennt aber auch noch einen kleinen
positiven Effekt: ,Aufgrund der ge-
ringeren Nachfrage gibt es Produk-
tionskiirzung bis hin zu Stilllegungen
seitens der Produzenten. Hieraus
konnen sich fiir den Chemiehandel
Versorgungsengpisse, fiir den Im-
porthandel allerdings auch Chancen
ergeben.”

Wege aus der Krise

Fiir einen Weg aus der Krise gibt
es nur ein ,Zauberwort®, so Robert
Spéath, CSC Jiaklechemie: , Kostenre-
duktion“. Jedes Unternehmen spart,
wo es nur kann. LKW wurden stillge-
legt, Auftridge den Speditionen entzo-
gen, Zeitarbeit wurde reduziert und

ganzeAbldufe wurden verédndert. In
einigen Betrieben gibt es auch schon
Kurzarbeit. Bislang konnte zwar von
Personalkiirzungen Abstand genom-
men werden, Erbsloh sieht dabei al-
lerdings der Realitdt ins Auge: ,Ich
gehe davon aus, dass sich auch im
Chemiehandel einige Firmen, wenn
es nicht bald wieder aufwérts geht,
von Personal trennen miissen.“

Personalkiirzungen bergen aber
auch eine Gefahr, gibt Spith zu be-
denken, ,Speziell im Ausbau der
Dienstleistung und im Zuge neuer
Gesetze hat sich das Know-how, das
auf den einzelnen Mitarbeiter kommt,
erhoht. So ist es wichtig, die Kern-
mannschaft und das Know-how im
Haus zu behalten.“

Als Dreh- und Angelpunkt in der
Finanzkrise sieht der Vorstand die
Banken, die eine Vertrauenskrise
ausgelost haben. Erbsloh mahnt:
,Die Vertrauenskrise muss iiberwun-
den werden und das fingt bei den
Banken an. Wir brauchen eine klare
Aussage vom Staat, dass er sich aus
den Banken wieder herauszieht. Die
Landesbanken haben 20% Markt-
anteil, haben aber 40 % der Verluste
produziert und es werden noch mehr
kommen bei den Landesbanken.*

Die Finanzkrise hat fiir den Che-
miehandel eine vielschichtige Be-
deutung. Ein Problem sind natiirlich
eigene Finanzsorgen, die Investitio-
nen oder Akquisitionen zunehmend
erschweren. Doch auch die Kapital-
versorgung ihrer Kunden ist ein Pro-
blem. ,Kunden haben uns als Zwi-
schenfinanzierer eingesetzt. Es wird
als selbstverstéindlich erwartet, dass
wir ldngere Zahlungsziele gewéhren.
Dabei gibt es aber auch Grenzen, die
nicht tiberschritten werden diirfen®,
so Jens Raehse, Rabochem.

»,Nicht weniger problematisch ist
aber auch die finanziell angespannte
Situation bei einigen mit dem Chemie-
handel verbundenen Produzenten.
Auch hieraus kénnen sich zukiinftig
in der Zusammenarbeit mit dem Che-
miehandel Verdnderungen ergeben®,
erginzt Seebeck

REACh und GHS

Auch REACh ist nach wie vor belastend
fiir den Chemiehandel. Nach der Vorre-
gistrierungsphase wird nun befiirchtet,
dass die Kosten, die auf alle Unterneh-
men zukommen, deutlich héher sein
werden als zunidchst angenommen.
Die Kommission hatte erwartet, dass
um die 40.000 Stoffe registriert wer-
den wiirden. ,,Wir wissen heute, dass
150.000 Stoffe vorregistriert sind.
Auch wenn einige Fehlermeldungen
und Neustoffe dabei sind, bedeutet
dies, dass von weit mehr als 100.000
Stoffen ausgegangen werden muss, die
registriert werden miissen. Die Kom-
mission hat immer gesagt, dass sich
die Kosten nur auf 55 Mrd. € belau-
fen. Wenn wir mehr als dreimal so viel
registrieren, werden die Kosten auch
dreimal so hoch sein. Und das ist in der
heutigen Zeit schwer zu verkraften®,
so Erbsloh. Peter Steinbach, geschifts-
fiihrendes Vorstandsmitglied, ergénzt,
dass mit der hoheren Anzahl der zu
registrierenden Stoffe auch die Kon-
sortialkosten weiter steigen. Gemeint
damit sind Studienkosten, ein h6herer
Abstimmungsbedarf in den SIEFs und
spéter in den Konsortien und letztlich
die Registrierungsgebiihren, die bis

,Das Biirokratiemonster
REACh wird direkt
gefolgt vom Biirokratie-
monster GHS”

zu 31.000 € je Stoff betragen kénnen.
Wiinschenswert fiir die Branche wére
es, wenn die EU fiir die Krisenzeit die
Kosten aussetzen bzw. Fristen verlin-
gern wiirde. Leider sind diesbeziiglich
keinerlei Bestrebungen zu erkennen.
Stattdessen werden noch zusétzli-
che Probleme aufgeworfen. ,,Das Biiro-
kratiemonster REACh wird direkt ge-
folgt vom Biirokratiemonster GHS®, be-
merkt Spéth. Es sei keinesfalls so, dass
einfach nur Etiketten ausgetauscht
werden miissen. Es muss eine Umge-
wohnung auf die neue Kennzeichnung
stattfinden, die Einordnung muss ge-
macht, die Kunden miissen informiert

+ + + Alle Inhalte sind Online verfiigbar unter wwuw.echemanager.de + + +

Der Verband Chemiehandel diskutiert iiber die Lage der Branche

Teilnehmer am diesjahrigen Round Table Gespréach beim Verband Chemiehandel in K6ln: (v.l.n.r. sitzend): Volker Seebeck (stv. Prasident und Vors. FA AuBenhandel),
Carl Hugo Erbsldh (Prasident), Robert Spath (stv. Prasident und Schatzmeister)
(v.L.n.r. stehend): Axel Lenz (Vorstandsmitglied), Peter Steinbach (geschaftsfiihrendes Vorstandsmitglied), Jens Raehse (Vors. FA Chemiehandel und Recycling), Birger
Kuck (Vorstandsmitglied), Ralph Alberti (Geschftsfiihrer), Uwe Klass (Vors. FA Binnenhandel). Nicht anwesend war Uwe Schiiltke von Brenntag (Vorstandsmitglied)

werden. Auch damit sind wieder Kos-
ten verbunden, die zu einem ungiins-
tigen Zeitpunkt kommen - nédmlich
zeitgleich mit REACh und zeitgleich
mit der weltweiten Finanzkrise.

Fazit und Ausblick
Die Frage, wie allgemein das Befin-

den der Branche ist, beantwortet Uwe
Klass, CG Chemikalien, so: ,Unsere

™

Branche besitzt einen angeborenen
Zweckoptimismus. Helfen wird uns
jetzt, dass unsere Unternehmen in den
letzten Jahrzehnten kontinuierlich in-
vestiert haben. Die Betriebe befinden

i

sich auf hohem Niveau. Darauf wer-
den wir uns die nichsten drei bis fiinf
Jahre sicherlich nicht ,ausruhen®. Es
ist aber sehr beruhigend und hilft, die
vor uns liegenden Herausforderungen
pragmatisch anzugehen.“

~Helfen wird uns jetzt,
dass unsere Unter-
nehmen in den letzten
Jahrzehnten kontinuier-
lich investiert haben.”

Der Verbandsvorstand befiirchtet
allerdings, dass es 2009 noch keine
Besserung geben und der Umsatz im
zweistelligen Prozentbereich sinken
wird. Die Erwartungen richten sich
auf einen Aufwartstrend im Laufe des
Jahres 2010. Dies kann aber nur ge-
schehen, wenn sich die Kapitalversor-
gung der Kunden deutlich bessert und
auch der Konsum wieder anspringt.
Dennoch beendete Erbsloh die Run-
de optimistisch mit den Worten: ,Die
Branche wird die Krise iiberstehen.
Es geht weiter!“

m www.vch-online.de
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Reaxys fuels discovery and innovation by
Integrating reaction and substance data search
with synthesis planning.

Easy access to relevant, actionable results means
chemists can move more quickly through the steps in
their workflow and deliver superior outcomes.

For more information or to request
a complimentary trial, visit our website

¢ Experimentally validated reaction and substance data
¢ Tools to evaluate hit sets and design synthesis strategies
¢ An intuitive interface designed by chemists for chemists

y

reaxys’
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Seite 46

INFORMATIONSTECHNOLOGIE

CHEManager 9/2009

Auf eigenen Beinen stehen

ie  Ausgliederung von

Unternehmensteilen  in

eigenstindige Einheiten
fordert schnelle, entschiedene Schritte,
wenn das Geschaft mit unverminderter
Leistungsfahigkeit in eine neue Betriebs-
form iibergehen soll. Weylchem hat diese
Herausforderung Anfang 2008 mit Hilfe
von Accenture erfolgreich gemeistert.
In nur sechs Monaten wurde aus dem
Agrochemie-Geschaft von Clariant ein
auch technologisch unabhangiger und
wettbewerbsfahig funktionierender Be-
trieb im Feinchemikalien-Portfolio der
International Chemical Investors Group

(1c16).

Uberkapazititen, ineffiziente
Kosten- und Verbundstrukturen,
massiver globaler Wettbewerb:
Die Chemieindustrie steht nach
wie vor mitten in einer funda-
mentalen  Restrukturierung.
Zwar hat die Finanz- und Kre-
ditkrise die Konsolidierungs-
welle voriibergehend gebremst.
Carve-Outs bieten jedoch nach
wie vor gute Moglichkeiten, sich
auf das Kerngeschift zu kon-
zentrieren. Wiahrend die Miit-
ter ihre Liquiditdt verbessern,
konnen die neu entstehenden
Betriebe dank neuer Freiheiten
ihre Marktchancen und -nischen
konsequenter erschlieBen, Pro-
zesse gezielter optimieren und
Profitabilitit besser sichern.
Wie bei der Verschmelzung
verlangt jedoch auch die Aus-
gliederung oder Trennung von
Unternehmensteilen eine pré-
zise Planung. Zentralfunktionen
miissen neu aufgebaut, Mitar-
beiter zugeordnet, Systeme und
Prozesse voneinander getrennt
werden. Schnelle, zuverléssige
Losungen und Partner sind da
unerlisslich.

Weylchem stand Anfang 2008
vor dieser besonderen Heraus-

&
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Softwarepartner
mittelstandischer
Chemieunternehmen

Merowinger StraBe 37-41

50374 Erftstadt

Tel. +49 (0) 22 35 / 68 63-0

www.acadon.de

Ihr Partner fiir
SAP MII, ME

Manufacturing Integration +
Intelligence und Execution

KPI Monitoring
MDE/BDE

Elektronische
Herstellanweisung

Qualitatsmanagement
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Dr. Thomas W. Biittner,
Chairman & CEO Weylchem US

forderung. Acht Monate nach
der Ubernahme des Custom
Manufacturing Geschifts von
Clariant dridngten der Finanzin-
vestor ICIG und die ehemalige
Mutter auf eine schnelle, voll-
stindige Trennung der Enterpri-
se Resource Planning Systeme.
Kunden- und Datenschutz sowie
steigende IT-Servicegebiihren
waren Griinde. Hinzu kam bei
Weylchem der Wunsch nach
einem unmittelbareren Zugriff
auf Prozesse und Informatio-
nen, um Transparenz und Steu-
erung zu verbessern. So sollte
innerhalb von nur sechs Mona-
ten fiir Weylchem eine von der
Clariant-IT unabhéingige, kom-
plett eigenstidndige, genau auf
das Geschift zugeschnittene
SAP ERP Infrastruktur entste-
hen. Konkret hief3 das, fiir die
beiden Standorte in Frankfurt
und in den USA die ldnderspezi-
fischen, reifen Prozesse der Spe-
zial- und Feinchemieproduktion
auf einer eigenen Plattform auf-
zusetzen und rund 140 Nutzer
anzuschliefen. Was Weylchem
vor allem brauchte, war eine
Template-basierte Losung, die
es ermoglichen wiirde, die be-
stehenden Prozesse und Best
Practices mit moglichst wenig
Programmieraufwand in kiir-
zester Zeit liickenlos und ohne
Betriebsausfille  abzubilden.
AuBerdem musste das neue
Unternehmen eigene IT-Kapa-

®
acadon
‘ software

zitdten aufbauen, die sowohl
die System-Migration als auch
den fortlaufenden Betrieb der
Losung in Deutschland und den
USA in enger Zusammenarbeit
mit dem IT-Dienstleister des In-
vestors iibernehmen wiirden.

MaBgeschneidert international

Die Ausschreibung brachte ein
mafgeschneidertes Angebot. Es
bestand aus einer vorkonfigu-
rierten Losung, die auf SAP Best
Practice for Chemicals aufsetzte
und eine Vielzahl weiterer, bran-
chenfiihrender Prozesse umfass-
te. Es kam von einem Partner,
der mit dieser Weiterentwick-
lung ganz klar tiefe Branchen-
kompetenz nachweisen konn-
te, das bestehende System aus
Projekten kannte und in der
Lage war, sowohl internationale
Projektmanagement- als auch
Betriebskapazititen bereitzu-
stellen. Es hatte einen fairen
Preis und war das einzige, das
eine Abwicklung innerhalb des
geplanten sechsmonatigen Zeit-
fensters versprach. So fiel die
Wahl auf Accenture und die Ac-
centure Advanced Enterprise So-
lution for Chemicals (AAES-C).
Accenture AES-C iiberzeugte
als eine innovative, umfassen-
de Systematik fiir die schnel-
le, maBgeschneiderte Umset-
zung von ERP-Losungen fiir
die chemische Industrie. Sie
setzt auf SAP Best Practices
for Chemicals auf und umfasst
eine Vielzahl vorkonfigurierter,
branchenfiihrender Prozesse.
Zusammen mit einer schlan-
ken und effizienten Prozessdo-
kumentation und der Methodik
fiir eine industrialisierte Imple-
mentierung wird aus AAES-C
eine Losung, die insbesondere
mittelstindischen  Betrieben
ermoglicht, schnell und kosten-
glinstig von den Chancen kom-
pletter ERP-Anwendungen zu
profitieren. Tatsédchlich konnte
Weylchem mehr als 80 % der in
der Losung angelegten Prozesse
ohne weitere Programmierung

Weylchem: In sechs Monaten zum neuen ERP-System

nutzen. Dies und die Art, wie
Accenture SAP-, Branchen- und
internationale Projektmanage-
ment-Erfahrung kombinierte,
erwiesen sich fiir Weylchem als
entscheidende Erfolgsfaktoren.
Das Accenture-Team unter-
stiitzte die Weylchem-Nutzer an
den Standorten in Elgin, USA,
sowie Frankfurt (Hochst und
Griesheim) mit Fingerspitzen-
gefiihl dabei, die Interessen und
spezielle Anforderungen beider
Produktionsstandorte zu erfas-
sen, zu priorisieren und so zu
integrieren, dass sie auf einem
einzigen System zusammen
laufen. Beispielsweise umfasste
diese Arbeit die Abbildung und
Handhabung der unterschied-
lichen Organisationsstrukturen
- zwei Buchungskreise in den
USA, vier Buchungskreise in
Deutschland — und die damit
verbundene komplexere zwi-
schenbetriebliche Abwicklung.

Die Grundlage der fehler-
freien Umsetzung in Hochge-
schwindigkeit war die beein-
druckend vorbehaltlose und
motivierte Zusammenarbeit
zwischen Accenture, dem Weyl-
chem-Team und der ENKA IT,
dem IT-Servicepartner von ICIG:
Alle Beteiligten haben die Ar-
beit mit ganzem Einsatz voran
getrieben, was viel koordinato-
risches Geschick erforderte. Das
Weylchem-Team profitierte von
der offenen Zusammenarbeit
zusitzlich, weil mit der Projekt-
umsetzung auch detailliertes
Prozesswissen iiberging, das bis
dahin iiberwiegend in den Servi-
cebereichen von Clariant veran-
kert gewesen war. Koordinatori-
sches Geschick forderte auch die
Zusammenarbeit mit anderen
externen Dienstleistern - ins-
besondere bei der Schnittstel-
lengestaltung und Anbindung
an die Sicherheits- und Umwelt-
managementsysteme der Indus-
trieparkbetreiber. Nach der SAP
Implementierung iibernahm Ac-
centure fiir zwolf Monate auch
den Betrieb und die Wartung der
Losung - fiir Weylchem komfor-
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Wir bringen SAP an die Maschine...

TREBING HIMSTEDT
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Besuchen Sie uns auf der Achema | Halle 10.1, Stand F36—-G39
Lernen Sie unsere Losungen in einem Webinar kennen (www.t-h.de).
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tabel aus dem standortnahen
Accenture SAP Run-Center in
Kronberg
bei Frank-
furt.

5

Fazit

Der so erfolgte Auf-
bau des eigenen SAP
ERP Systems hat sich fiir 5
Weylchem auf jeden Fall 3
gelohnt: Mit Accenture

und AES-C gelang es nicht

nur, eine kosteneffiziente |
Migration in bestechend g
kurzer Zeit zu bewerkstel-
ligen und damit die hohen
Erwartungen des Investors
zu erfiillen. Ein knappes Jahr
nach der Systemablosung liegen
die IT-Ausgaben signifikant nied-
riger als noch zu Clariant-Zeiten,
bei unverédndert hoher Prozess-
qualitdt und groBerer Stabilitét.
Mit den neuen Moglichkeiten,
unmittelbar auf Kunden-, Pro-
dukt- und Prozessdaten zuzu-
greifen, sind Transparenz sowie
die Qualitéit des Berichtswesens
und der Abschliisse wesentlich
gestiegen.

m Kontakt:
Thomas Biittner
Weylchem US
Tel.: (+1) 803-438-4468
Fax: (+1) 803-438-4498
Thomas.Buettner@weylchem.com
www.weylchem.com
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ITIL-basiertes Financial Management

In wirtschaftlichen Krisensi-
tuationen mit ihrem typischen
Kostendruck gelangt das Fi-
nancial-Management auch fiir
die IT-Services zunehmend in
den Mittelpunkt. Den Praxi-
serfahrungen der Berater von
Serview zufolge verfiigen viele
Unternehmen jedoch iiber kei-
ne angemessenen Prozesse fiir
ein kostenbewusstes und wirt-
schaftliches Management der

finanziellen Ressourcen bei der
Bereitstellung von IT-Services.
Serview empfiehlt den Unter-
nehmen deshalb, die aktuelle
Wirtschaftskrise zum Anlass zu
nehmen, den Aufbau der erfor-
derlichen Prozesse auf Basis
von ITIL zu forcieren. Dazu ge-
hore die Entwicklung der Stan-
dards und Strukturen fiir die
serviceorientierte Budgetpla-
nung und -verwaltung ebenso

wie fiir die Kostenermittlung
und fiir das Kostenreporting.
Nur ein Financial Management
in Kombination mit Service
Level Management liefere die
Zusammenhénge von Services
und Kosten.

m Serview GmbH
info@serview.de
www.serview.de

Einen Schritt voraus im Wissensmanagement

In Ausbildungen erworbenes
Wissen sowie erste Arbeitsjah-
re geniigen schon lange nicht
mehr, um jederzeit ein hohes
Kompetenzprofil vorzuweisen.
In Form von elektronisch ge-
stiitzten  Bildungskonzepten
nutzen Know-how-Hungrige
E-Learning immer und iiber-
all - via Notebook auf dem hei-
mischen Sofa, unterwegs per
iPod oder Handy oder direkt
am Firmenrechner wéhrend
der Arbeitszeit. Zur Erstellung
dieser so genannten ,Digitalen

Lernwelten® stehen Redakti-
onssysteme hoch im Kurs. Als
Anbieter von ganzheitlichem
Wissensmanagement  nimmt
das Bremer IT-Haus engram ei-
nen Platz unter den Top 10 der
umsatzstirksten E-Learning-
Firmen ein. ,Unter anderem mit
der individuellen Konfiguration
und der Entwicklung von Zu-
satzmodulen fiir die Plattform
Moodle und dem mehrspra-
chigen Autorensystem WBT-
Layouter 2.0 geben wir Unter-
nehmen Tools an die Hand, mit

denen unternehmensspezifische
E-Learning-Konzepte realisiert
werden konnen®, erldutert Tho-
mas Klus, Leiter des Geschéfts-
bereichs digitale Lernwelten.

m Engram GmbH
Tel.: 0421/620298-0
info@engram.de
www.engram.de

Evaluierung bedarfsgerechter BI-Tools

Weil das Angebot an Software-
Tools fiir Business Intelligence
sehr umfangreich ist, aber
ldngst nicht jede Losung zu den
spezifischen Anforderungen ei-
nes Unternehmens passt, hat
Actinium Consulting ein spezi-
elles Beratungsangebot fiir die
Evaluierung bedarfsgerechter
Tools entwickelt. ,Schon bisher
war es fiir die Anwender kein
leichtes Unterfangen, in dem

uniibersichtlich  gewordenen
Marktangebot eine richtige
Entscheidung zu treffen®, ver-
weist Geschiéftsfithrer Klaus
Hiittl auf die Ergebnisse einer
eigenen Studie. Darin duBlerte
sich jeder zweite BI-Anwender
im Riickblick unzufrieden mit
seiner Tool-Auswahl. Hinter
,BI Fitness Scout” verbirgt sich
eine systematische und praxis-
bewihrte Evaluierungsmethode

bis zum Proof of Concept, mit
der auf systematischem Weg die
BI-Software gefunden wird, die
am besten zu den betrieblichen
Fitness-Anforderungen passt.

m Actinium Consulting GmbH
Tel.: 08382/277 278-0
www.bi-fitness.de

BI soll Beitrag zur Krisenbewiltigung leisten

Firmen planen eine schlankere
Business Intelligence-Technik
und engere Verzahnung von
BI- und Geschiftsprozessen.
Das ergibt eine Studie von
Coretelligence. Mehr als je-
der dritte BI-Anwender will
seine BI-Strategie ganz neu
aufsetzen. In wirtschaftlichen
Krisenzeiten gewinnt fiir die
Unternehmen die Qualitdat der
BI-Losungen zusétzlich an Be-

deutung. Dies hindert sie laut
der Studie aber nicht daran,
bei den Investitionen den Giir-
tel enger zu schnallen und sich
gegeniiber dem letzten Jahr et-
was zu beschrinken. Damit BI
in den derzeitigen schwierigen
Konjunkturverhéltnissen einen
aktiven Beitrag zur Krisenbe-
wiltigung des Unternehmens
leistet, sollen vor allem die tech-
nische Infrastruktur schlanker

gestaltet und die BI-Prozesse
stirker mit den Geschéftspro-
zessen verzahnt werden.

m (oretelligence GmbH & Co. KG
Tel.: 05731/15384-00
info@core-telligence.de
www.core-telligence.com
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Sportliche Hochstleistung

trenge gesetzliche Regelungen auf

nationaler und internationaler Ebene

sowie das hohe Aufkommen duBerst
komplexer und sensibler Daten stellen die Unter-
nehmen der Chemie- und Pharmabranche sowie
das Gesundheitswesen vor gro3e Herausforde-
rungen. Daher haben gerade diese Branchen
spezielle und besonders hohe Anforderungen an
die Business Intelligence. Die elektronische Da-
tenerfassung und -verarbeitung ist inzwischen
eine notwendige Unterstiitzung geworden.
Welche Moglichkeiten haben Unternehmen der
Pharmabranche und wie kdnnen sie mit Hilfe
intelligenter moderner IT-Technologien die
Ablaufe im regulierten Umfeld optimieren und

vereinfachen?

Ein weltweit fiihrendes Pharmaun-
ternehmen war auf der Suche nach
einer neuen Kollaborationsplattform.
Eine solche Plattform ermoglicht es
Projektpartnern eines Unterneh-
mensnetzwerks, jederzeit und von
tiberall auf die fiir sie relevanten Da-
ten und Anwendungen zuzugreifen.
Im konkreten Fall sollte fiir die Zu-
sammenarbeit in internen IS-Projek-
ten, Teams und Arbeitsgruppen sowie
zur transparenten Darstellung und
Abbildung von Geschiftsprozessen
eine solche Plattform entwickelt und
etabliert werden. Die Anforderungen
waren daher vielféltig. Dariiber hi-
naus sollte sie auch zur Abbildung
von Businessanforderungen dienen
konnen.

Die Aufgabe war es, eine ,IT-ge-
stiitzte“ Sammlung, Konsolidierung
und Qualitétssicherung aller fiir das
Unternehmen relevanten Daten auf
Basis SharePoint fiir die interne und
externe Kommunikation zu entwi-
ckeln. Ziel dabei war die Erfassung
qualitativ hochwertiger und moglichst
validierter Daten. Die papierbasierten
Prozesse sollten nach und nach elekt-
ronisch umgesetzt werden. Ein wich-
tiger Punkt war, dass die Informati-
onen in einer zentralen Datenbank
gespeichert werden konnten. Der In-
formationstransfer sollte kiinftig per
Formular erfolgen.

Losung

Im Rahmen eines Pilotprojektes wur-
den zunéchst die Seiten fiir die ein-
zelnen Teams und Arbeitsgruppen
entwickelt und fiir die Nutzung frei-
gegeben. Im zweiten Schritt wurden
dann die Seiten fiir die Projekte im-
plementiert. Wichtig war dabei, dass
die Anwendung qualifiziert und ska-
lierbar wird. Schnell wurde klar, dass
sich die Vision einer integrierten Ar-
beitsplattform auf Basis von Microsoft
Office SharePoint (MOSS 2007) tech-
nisch reibungslos umsetzen lésst.

Wiéhrend der Pilotphase wurden
die wichtigsten Faktoren fiir den si-
cheren Betrieb einer solchen Kolla-
borationsplattform im Arbeitsalltag
festgelegt:

m Skizzieren der Rollen und Verant-
wortlichkeiten

m Beachten der internen und exter-
nen Richtlinien

m Abbilden der Prozesse

m Strategische Positionierung der Platt-
form innerhalb der unternehmensin-
ternen IS-System Landschaft

m Einbeziehen der Mitarbeiter

Thomas Winzer, Vorstandsvorsitzender Inosoft AG

Nach Abschluss der Pilotphase wurde
ein schliissiges Betriebskonzept fiir
eine skalierbare, mehrstufige und
qualifizierte = SharePoint-Plattform
entwickelt. Im Rahmen eines solchen
Betriebskonzeptes miissen vor allem
die Entwicklungsprozesse und -richt-
linien definiert werden. Eine weitere
Herausforderung lag in der Beach-
tung der Hardware-Lieferzeiten.
Auch eine Entwicklungsumgebung
sollte friihzeitig bereitgestellt wer-
den, damit es im Projekt selbst nicht
zu Verzogerungen kommen kann.
Durch die Automatisierung einzelner
Arbeitsabldufe wurde eine erhebliche
Steigerung der Effektivitit erreicht,
da auf diesem Weg Prozesse wie die
Datenerfassung und deren Weiterver-
arbeitung beschleunigt werden konn-
ten. Gleichzeitig wurden Fehlerquel-
len vermieden und Kosten gesenkt,
indem personelle Ressourcen, die an
anderer Stelle genutzt werden konn-
ten, frei wurden.

Der erste Schritt in der konkreten
Umsetzung war die Einfiihrung und
Etablierung einer SharePoint basier-
ten Kollaborationsplattform. Die kom-
plexe Logik war dabei iiber mehrere
Seiten verteilt. Zu den Herausforde-
rungen zdhlte, dass die externe Da-
tenbankanbindung via Webservices
erfolgte und dynamische Formulare
eingerichtet wurden. Die Verteilung
der Formularelemente sollte auf vie-
len Seiten erreichbar sein. Zentrale
Projektanforderungen: Die automa-
tisierte Weiterverarbeitung durch
Workflow per Backend und die Erwei-
terbarkeit nach Ende des Projekts.

Nutzen

Durch das Ausschopfen der Vorteile
moderner IT-Technologien werden
Geschiiftsprozesse vereinfacht und
automatisiert. Manuelle Titigkeiten
und papierbezogene Dokumentationen
werden durch den Einsatz durchgén-
gig IT-gestiitzter Prozesse und deren
komfortable Einbindung in unter-
schiedliche Abteilungen ersetzt. Die
unternehmensweite Kommunikation
ist durch den Einsatz web-basierter
Mechanismen ortsunabhéngig und
unabhingig von lokalen Installatio-
nen. Die Authentifizierung der Nutzer
iiber ActiveDirectory (ADS) ist moglich.
Durch die Reduktion administrativer
Abldufe findet eine erhebliche Effizi-
enzsteigerung statt, da die forschen-
den Mitarbeiter und das Management
durch eine Automatisierung der Ab-
ldufe entlastet werden: Die Weiterver-
arbeitung der erfassten Daten lduft,
einmal definiert, voll automatisch ab,
so dass die Mitarbeiter keine Prozesse

Ausgabenanalyse noch intelligenter

Wer kauft was wo zu welchem Preis
ein? Ein reiner Uberblick iiber die
Ausgaben im Unternehmen - so ge-
nau er auch sein mag —ist in der heu-
tigen Wirtschaftslage nicht mehr aus-
reichend. Einkaufsexperten brauchen
stets die aktuellsten Informationen
iiber die Situation am Beschaffungs-
markt, um Einsparungsmdoglichkei-
ten durch optimale Sourcing-Ent-
scheidungen maximieren und diese
wirksam umsetzen zu konnen. Mit
der neuesten Version seiner markt-
fiihrenden Spend Visibility-Losungs-
suite gibt Ariba seinen Kunden diese

entscheidenden Informationen an
die Hand. Als On Demand-Version
verbindet Ariba Spend Visibility bran-
chenfiihrendes Fachwissen iiber die
verschiedenen Warengruppen mit
fortschrittlicher Technologie und ei-
ner integrierten Datenbank mit iiber
51 Millionen Lieferanten.

m Ariba Deutschland GmbH
Tel.: 069/710456 290
www.ariba.com

+ + + Alle Inhalte sind Online verfiigbar unter wwuw.echemanager.de + + +

manuell anstoBen miissen. Eine hohe
Benutzerfreundlichkeit der Eingabefor-
mulare sowie die unternehmensweite
Einbindung hilft ebenfalls, Zeit und
personelle Ressourcen zu sparen. Ein
weiterer Vorteil ist die Tatsache, dass
die Nutzer lediglich Standardsoftware
(eMail-Client, Adobe Reader) benétigen.
Dadurch kénnen die Kosten in der Arz-
neimittelsicherheit sowie in Forschung
und Entwicklung bei gleichzeitiger
Qualitédtssicherung gesenkt werden.

Fazit

Der Einsatz intelligenter IT-Losungen,
die an die Bediirfnisse der Pharma-
industrie angepasst sind, kann die
pharmazeutischen Unternehmen bei
der Erfiillung internationaler Richt-
linien unterstiitzen, helfen, Risiken
abzuschitzen und das operative Ge-
schift zu optimieren und zu forcieren.
Denn nicht nur das Management muss
schnell und einfach auf geschaftskri-
tische und wichtige Daten zugreifen
konnen, sondern auch die Mitarbeiter
der Fachabteilungen wie Arzneimittel-
sicherheit und Forschung & Entwick-
lung, um die operativen Aufgaben in
kiirzester Zeit erledigen zu konnen.
Dadurch konnen das Erreichen der
Marktreife neuer Produkte deutlich

Effizienzsteigerung durch eine Kollaborationsplattform

beschleunigt und die Produktionskos-

ten gesenkt werden. Vorausset-

zung ist, dass diese Losun-

gen weltweit einsetzbar

sind und die an

die Pharma-
branche

gestellten

gesetzlichen

Anforde-

rungen der

internationalen

Behorden  hin-

sichtlich der Arz-
neimittelsicherheit erfiillen. Hierfiir
werden eine moderne IT Infrastruk-
tur und eine globale Vernetzung der
Anwender mittels aktueller Tools und
Losungen bendtigt.

= Kontakt:
Thomas Winzer
Inosoft AG, Marburg
Tel.: 06421/9915-0
Thomas.Winzer@INOSOFT.de
www.INOSOFT.de

Internationale Zahlungsverkehrs-
I6sungen fiir Firmenkunden. Mit
unseren Angeboten fur Ihren interna-
tionalen Zahlungsverkehr wickeln Sie
Auslandszahlungen ab, steuern die
Liquiditat Ihrer Auslandskonten und
kdnnen am lokalen Zahlungsverkehr
des jeweiligen Landes teilnehmen.
So sparen Sie Geld und Zeit — europa-
weit. Wo immer Sie sind, wo immer
Ihre Liquiditat sein soll.

-

Sicherheit seit 1909

- www.postbank.de/firmenkunden
- 0180 3040636 (9 Cent/Min.)*

- Key Account-Management

- PB Firmenkunden AG, 53113 Bonn

A% Postbank

chemanager@gitverlag.com
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Die Chemie stimmt

(SCJaklechemie nutzt Acadon Branchenlosung fiir Chemiehandel

ie Niirnberger (SCJakleche-

mie ist ein seit 1886 beste-

hendes, mittelstandisches,
lagerhaltendes Chemikalienhandelsun-
ternehmen mit eigenem Fuhrpark und
heute etwa 120 Mitarbeitern, davon rund
80 an PC-Arbeitsplatzen. (SC Jakleche-
mie — seit 2004 eng mit der (G-Gruppe
in Hannover verbunden und bereits seit
1969 Gesellschafter der Pentachemie —
sieht ihre Stérken in iiberschaubaren
Strukturen und kurzen Kommunikati-

onswegen.

Das friihzeitige Erkennen von
Marktentwicklungen war und
ist entscheidend fiir den Ge-
schiftserfolg: Das Sortiment
von CSC Jiklechemie umfasst
derzeit insgesamt iiber 2000
Produkten und wird sténdig den
Bediirfnissen der Kunden ange-
passt, die sich darauf verlassen,
dass sie jederzeit schnell mit
allen benétigten chemischen
Produkte versorgt werden. Qua-
litdt und Verfiigharkeit miissen
sichergestellt sein, denn die
Kunden erwarten sofortige Hil-
fe bei anwendungstechnischen
Problemen sowie Beratung bei
der Suche nach neuen Produk-
ten.

Bereits seit 1994 ist das Un-
ternehmen nach Qualitidtsnor-
men, derzeit gemif DIN EN ISO
9001:2000 und 14.001:2004
sowie gemdfl HACCP und als
Entsorgungsfachbetrieb zertifi-
ziert und wird als Mitglied der
Uberwachungsgemeinschaft
Chemikalienanlagen-Betreiber
und auch gemifl SQAS ESAD
II regelmiBig iiberpriift. Auch
deshalb bendtigte CSC Jidkle-
chemie eine Software, die die
Strukturen seines Unterneh-
mens unterstiitzt. Als geneh-
migter  Storfallbetrieb  war
man auf der Suche nach der
richtigen Softwarelésung sehr
bedacht, denn es galt, die er-
forderliche Sicherheit in allen
Geschiftsprozessen zu  ge-
wihrleisten. Themen wie Pro-
duktverantwortung, Sicherheit
der Abfiill- und Lagertechnik,
Arbeitssicherheit und Gesund-
heitsschutz, Umweltschutz,
Transportsicherheit, sowie den
Dialog mit der Offentlichkeit,
muss ein ERP-System optimal
unterstiitzen.

Katalysator fiir Geschiftsprozesse

Nach intensiven Gesprichen
und Untersuchungen im Vorfeld
entschied sich das Unternehmen
fir die Branchenlosung von
Acadon. Es hatte sich gezeigt,
dass diese alle Geschiftspro-
zesse, inklusive der Online-An-

bindung von Geschiiftspartnern,
zur Abwicklung elektronischer

Geschiéftsprozesse komplett
abdecken kann. Das Produkt
und dessen hohe Anpassungs-
fahigkeit ermdglichen kiinftig
in den Bereichen fliissiger und
fester chemischer Stoffe eine
schnellere Distribution und eine
verbesserte Beratung. Auch die
fachliche und sachliche Bera-
tung der Produktspezialisten
von Acadon, basierend auf
umfassenden Kenntnissen der
Chemiebranche, trug zur Kauf-
entscheidung bei.

Bereits im Jahr 2000 hatte
CSC Jaklechemie eine ERP-
Losung auf Basis Microsoft Dy-
namics NAV eingefiihrt. Acadon
als Implementierungspartner
steuerte das Branchenmodul
Chemie bei und beriet das Un-
ternehmen in allen relevanten
Fragen. Die Anbindung des Ver-
kaufsbiiros in Hamburg und der
Tochtergesellschaften an den
Niirnberger Unternehmensser-
ver wurde iiber eine Terminale-
mulation realisiert. Dies fiihrte
zu deutlichen Kostenvorteilen
an den entfernten Standorten
und gewihrleistet eine hohe
Datensicherheit.

Von Anfang an verfolgte CSC
Jéklechemie das Ziel, eine hohe
Integration der fiir die Branche
typischen Geschéftsprozesse mit
dem ERP-System und eine mog-
lichst zentrale Datenhaltung
zu erreichen. Dies beinhaltete
Themen wie elektronisches Do-
kumentenmanagement, Anbin-
dung der eigenen CRM-Ldsung
und die Integration von Produk-
tionsprozessen. So entstand eine
intensive Zusammenarbeit, die
auch zur Weiterentwicklung des

Branchenmoduls mafgeblich
beitrug und beiden Partnern
zugute kam.

Mitte 2001 startete das ERP-
System schlieBlich in den Life-
Betrieb. Ein wesentlicher Teil
der Dienstleistungen fiir die
neue ERP-Losung wurde dafiir
verwendet, die elektronischen
Geschiftsprozesse mit den Ge-
schiftspartnern zu integrieren;
erst in der Detailarbeit wurde
nimlich deutlich, wie etwa die

ERP-Systeme einzelner Liefe-
ranten anzubinden waren. Ein
umfangreiches, leistungsféhi-
ges System zur Verwaltung von
Leihgebinden, verbunden mit
einem einfach zu bedienenden
Pfandsystem konnte ebenfalls
erst im Laufe des Projektes er-
stellt werden.

Trotz dieser Klippen hiel-
ten sich die Kosten in Gren-
zen und das Gesamtprojekt
wurde in der geplanten Zeit
erfolgreich umgesetzt. Als Be-
treiber eines Lagers gemdif
den erweiterten Pflichten der
StorfallVO war es sinnvoll, die
Lagerverwaltung innerhalb
der ERP-Software mit einer
integrierten  Gefahrenstoff-
verwaltung zu erweitern. Die
in die ERP-Losung passgenau
integrierte Fuhrpark-Verwal-
tung mit Tourenplanung sorgt
fir die effiziente Disposition
der Fahrzeuge und die pro-
fessionelle Durchfiihrung von
Speditionsauftrigen.

Gesetzeskonform und transparent

Bereits 2005 fanden die ersten
Gespriche zwischen Acadon
und den Fachleuten der CSC
Jiaklechemie statt, um mog-
lichst friihzeitig die erforder-
lichen Programmteile zur Er-
fiilllung der REACh-Verordnung
programmieren zu konnen.
In enger Zusammenarbeit -
CSC Jidklechemie lieferte das
Chemie-Know-how, Acadon
die IT-Kompetenz — entstand
das REACh-Modul, das bereits
Ende 2007 in die Gesamtlo-
sung integriert wurde. Das
Budget zur Einfilhrung des
REACh-Moduls wurde einge-
halten. Noch vor dem Inkraft-
treten der europédischen GHS-
Verordnung nahm Acadon die
ersten Programmerweiterun-
gen vor. Die Mitarbeiter der
CSC Jédklechemie nutzen dies,
um die Gefahrstoffinformati-
onen entsprechend der neuen
GHS-Verordnung  friihzeitig
verfiighar zu haben.

Ohne ein modernes ERP-
System wiirde man hier schnell
den Uberblick verlieren. Die
Acadon-Branchenlésung hilft
mit Funktionen wie Zoll-Lager,
Sicherheitsdatenblatt-Verwal-
tung und dem automatischen
Versand dieser SDB mit vollstin-
diger Nachweisfiihrung. Durch
die Anbindung des Verkaufsbii-
ros in Hamburg und der Toch-
tergesellschaften im Ausland
profitiert die CSC Jdklechemie
von der zentralen Datenhaltung
am Unternehmenssitz in Niirn-
berg. So konnen aufwendige
Verwaltungsarbeiten gebiindelt
werden und doppelte Daten-
haltung wird vermieden. ,Da-
mit haben wir ein Werkzeug,
mit dem sich Geschéfte extrem

schnell, effizient, genau und zu-
verlissig durchfiihren lassen®,
so der Geschiftsfiihrer Robert
Spéth. Zudem werde ,der Ge-
schiftsleitung ein technologisch
modernes und sehr aussage-
kriftiges Management-Infor-
mationssystem zur Verfiigung
gestellt®.

Die komplette Branchen-
l6sung hat sich mittlerweile
im praktischen Einsatz iiber
mehrere Jahre bewéhrt. Heute
bewiltigt die CSC Jéklechemie
den Bedarf ihrer Kunden mit
Lagerfldchen fiir einige tausend
Tonnen Palettenware, darun-
ter Speziallager fiir z.B. giftige
oder brandférdernde Stoffe,
mit Tankkapazitdten von 1800
m? fiir Organika und 900 m3
fiir Anorganika, tiber mehrere
Lagerorte hinweg.

Geriistet fiir Wachstum und Wandel

Fiir CSC Jédklechemie stellt Mi-
crosoft Dynamics NAV mit den
Acadon-Erweiterungen fiir die
Chemiebranche eine kosten-
glinstige und fiir die speziellen
Bediirfnisse eines Chemikalien-
héndlers die optimale Losung
dar. Das Unternehmen sieht
sich auf die kiinftigen Anforde-
rungen des Marktes und natiir-
lich weiteres Umsatzwachstum
bestens vorbereitet. Gelassen
ldsst man auch zukiinftige ge-
setzliche Anderungen auf sich
zukommen, denn, so Robert
Spéth, ,Acadon hat ihre Lo-
sung stets zur rechten Zeit den
Erfordernissen entsprechend
erginzt. Nach Einfiihrung der
Losung konnten wir viele Ge-
schéftsprozesse verschlanken
und rationalisieren. Das ge-
schlossene System von Finanz-
buchhaltung und Warenwirt-
schaft und die Spezifika der
Branchenlosung verschafften
uns viele neue Informationen
iiber unser Unternehmen, so-
dass wir genau identifizieren
konnten, welche Geschifte
nicht gewinnbringend waren
und welche unsere Gewinn-
marge steigerten. Diese neu
gewonnene Transparenz lief
sich in bares Geld ummiinzen
Wir freuen uns daher auf die
weitere, partnerschaftliche Zu-
sammenarbeit.

Michael Laumen,
Jfreier Journalist

W Kontakt:
RolfVogel
Acadon AG, Erftstadt
Tel.: 02235/6863-786
Fax: 02235/6863-500
rvo@acadon.de
www.acadon.de
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