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O Wie Spezialchemieunternehmen

durch Value Pricing hohere Ge-
winne realisierenkonnen
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THEMEN-DIALOG:
Effizienzfaktor Digitale Fabrikplanung

»Testen Sie lhre Anlage, bevor wir

sie bauen.”

,Unsere digitalen Pla-
nungsmodelle sind 4
nicht nur perfekte drei- |{§f
dimensionale Abbil-
dungen von realen An-
lagen, sondern simu-
lieren auch Prozesse. :
Sie bieten vor allem auch bei Erweite-
rungs- und Modernisierungs-Investitio-
nen groBe Vorteile. Schneller planen,
rascher und kostengtinstiger produzieren

ist Wirklichkeit geworden.”
(Engineering-Vorstand Walter Nehrbaf)
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Innovationen aus
der Zukunft:

40 Jahre

PLAN

Engineering Services

TRI

Mehr Info unter: www.triplan.com

Newsflow

Roche hat im ersten Quartal
einen Umsatzriickgang von
4% auf jetzt 11,4 Mrd. CHF ver-
kraften miissen. Insbesondere
die japanische Tochter Chugai
musste einen Umsatzeinbruch
von 25 % hinnehmen. Die Riick-
gange gingenim Wesentlichen
auf ausgebliebene Pandemie-
vorsorgelieferungen mit dem
Grippemedikament  Tamiflu
zuriick, die im Vorjahresquar-
tal mit rund 750 Mio. CHF zum
Umsatz beitrugen. Doch auch
unter Beriicksichtigung dieser
Sondereffekte gelang Roche
nur eine Umsatzsteigerung
von 2% auf 10,8 Mrd. €, wobei
die beiden Divisionen Pharma
und Diagnostika in fast gleicher
Weise zum Wachstum beitru-
gen. In den Zahlen sind auch
die Umsétze des kirzlich tiber-
nommenen US-Unternehmens
Ventana enthalten, die seit An-
fang Februar mit 65 Mio. CHF
zu Buche schlugen.

Unterdessen hat Roche die
Ubernahme des britischen Bi-
otech-Unternehmens Piramed
bekannt gegeben. Mit der
Akquisition starkt Roche die
Forschungspipeline bei die
Roche’s Pipeline im Bereich
der Onkologie und bei Entziin-
dungskrankheiten. Roche zahlt
fiir 100% der Piramed-Aktien
160 Mio. US-$ zuztiglich 15 Mio.
US-$ Milestone-Payments. Die
Ubernahme bedarf der Zustim-
mung der Wettbewerbsbehor-
den und soll im zweiten Quartal
2008 abgeschlossen werden.
HYPERLINK ,http://www.roche.
com” www.roche.com
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Produktion

Merkmalleisten vereinfachen die
Kommunikation bei der Beschaf-
Jung von PLT-Ausriistungen

Seite 15,17, 19

Klimaschutz als Chance

limaschutz entwickelt
sich mehr und mehr zum
Wettbewerbsvorteil, wie
der ,Carbon Winners Equity Index” von
Arthur D. Little (vgl. Seite 2) belegt:
Danach erzielen Unternehmen mit
giinstigem Verhdltnis von C0,-Emissi-
onen zu Umsatz und anspruchsvollen
(0,-Reduktionszielen einen im Schnitt
um 20% hoheren Borsenwert. Hieraus
ergibt sich gleich eine doppelte Chan-
ce fiir die Chemieindustrie. Denn der
Beitrag der Branche zum Klimaschutz
reicht weit iiber die Senkung der eige-
nen C0,-Emissionen bei der Produktion
hinaus. Chemieerzeugnisse tragen auch
entscheidend dazu bei, Energie zu sparen
und den AusstoB von Treibhausgasen in
anderen Industriezweigen, wie im Haus-
und Wohnungshau oder im Verkehr
zu senken. Welchen positiven Einfluss
chemische Produkte auf den Klimawan-
del haben, erldutert Dr. Armin Meyer,
Verwaltungsratsprasident der Ciba, am
6. Mai auf der Handelsblatt-Jahres-
tagung 2008 Chemie am Beispiel des
Schweizer Spezialchemieunternehmens.
Dr. Andrea Gruf befragte ihn im Vorfeld
der Konferenz.
CHEManager: Immer mehr Che-
mieunternehmen ziehen eine
umfassende CO»-Bilanz: Jiings-
te Untersuchungen ergaben,
dass chemische Produkte dazu
beitragen, ein Vielfaches an
C0,-Emissionen einzusparen,
die bei ihrer Herstellung und
Entsorgung entstehen. Koénnen

Sie dies fiir Ihr Unternehmen
bestiitigen?

Dr. A. Meyer: Auf jeden Fall.
Wenn ich mir die Produktpa-
lette der Ciba anschaue, dann
erzielten wir im vergangenen
Jahr gerade bei Produkten, die
dem Klimawandel entgegenwir-
ken, einen deutlichen Umsatzzu-
wachs. Dazu gehdoren Additive
fiir geringeren Energie- und
Wasserverbrauch in der Papier-
industrie oder Bleichmittel, die
effizientes Waschen bei tiefen
Wassertemperaturen ermogli-
chen. Bereits heute gibt es Her-
steller, welche dank dieser Addi-
tive Kaltwasserreinigungsmittel
entwickeln, die alleine durch

das Waschen bei tieferen Tem-
peraturen dazu beitragen, bis
zu 60% der Energiekosten fiir
Waschmaschinen im Haushalt
einzusparen.

Am  deutlichsten aber
zeigt sich der Beitrag von
Ciba, wenn man sich die che-
mischen Produkte anschaut,
die in einem Auto verwendet
werden. Dazu zdhlen Lackad-
ditive, die bei der Lackherstel-
lung weniger Dadmpfe verursa-
chen, aber gleichzeitig die Le-
bensdauer der Lacke erhohen.
Ein Ciba-Forschungsteam hat
eine Technologie entwickelt,
mit welcher umweltvertrig-
lichere Lacke hergestellt wer-
den kdnnen, ohne dass bei den
Qualitidtskriterien Abstriche
gemacht werden miissen. Bei
der so genannten ,Novel En-
capsulated Additives Tech-
nology“ werden hydrophobe
Lichtschutzmittel in einem
Polymer verkapselt und fein-
teilig in Wasser dispergiert
und stabilisiert.

Dank Produkten der che-
mischen Industrie konnte auch
das Gewicht von Fahrzeugen
laufend reduziert werden.

Kunststoff-Hitzestabilisatoren
ermoglichen den Gebrauch
von Kunststoff auch unter der
Motorhaube und dank Kunst-
stoff-Lichtstabilisatoren kann
im Inneren eines Fahrzeugs
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statt Stahl haltbarer Kunst-
stoff mit deutlich geringerem
Gewicht verwendet werden.
Aber auch beim Treibstoff
selbst, leisten wir einen Bei-
trag. Sei es mit Olstabilisa-
toren, die einen geringeren
Benzinverbrauch ermoglichen
und Ole langlebiger machen
oder durch Benzinstabilisa-
toren, welche den Einsatz von
Biodiesel ermdoglichen.

Diese Beitrdge im Kleinen,
tragen alle in der Summe zur
Reduktion der CO,-Emissionen
bei.

Welchen weiteren Beitrag leistet
Ciba zum Klimaschutz?

Dr. A. Meyer: Nachhaltigkeit
und damit der Klimaschutz
ist Teil unseres Geschéfts. Al-
leine im Jahr 2007 haben wir
11.120t Fliissigabfélle von Drit-
ten als Energiequelle genutzt.
Dies entspricht 6.300 t Heizol
und trdgt damit deutlich zur
Senkung der CO,-Emissionen
bei. Wir wollen aber noch wei-
ter gehen. So haben wir uns
fiir den Zeitraum von 2007 bis
2010 ambitionierte Umwelt-
ziele gesteckt: keine Unfille
mit Arbeitsausfall, den Anteil
an erneuerbaren Energien um
10% steigern und gleichzeitig
nicht wieder verwertbare Ab-
fdlle um 10 % reduzieren.
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Ciba wachst mit nachhaltigen Chemieprodukten

L2Umweltschutz ist Teil
unseres Geschdifts.”

Dr. Armin Meyer, Verwaltungsratsprésident der Ciba

Was tut Ihr Unternehmen, um
die Okoeffizienz seiner Prozesse
und Produkte zu steigern?

Dr. A. Meyer: Wir haben durch
Verbesserungen in der Pro-
duktion im Zeitraum von 2003
bis 2007, die CO,-Emissionen
pro Tonne hergestelltes Pro-
dukt um iiber 50% reduziert
und dabei gleichzeitig Ener-
gie eingespart. Gerade in der
Produktion steckt aber noch
viel Potential, um Ressourcen
zu sparen. Die Verwendung
erneuerbarer Rohstoffe spielt
dabei eine zentrale Rolle.

Als erstes Unternehmen in
unserer Branche erstellen wir
in unserem weltweit grofSten
Produktionswerk in McIntosh
in US-amerikanischen Alaba-
ma eine Holzvergaseranlage.
Dank dieser kann das Werk
20 % seines Energiebedarfs aus
Holzabféllen der umliegenden
Wailder decken. Ab 2009 wer-
den dann mehr als ein Drittel
der Energie fiir dieses Werk
aus alternativen Quellen stam-
men. Weltweit mdchten wir in
drei Jahren 15 % unseres Ener-
giebedarfes in der Produktion
mit alternativen ,Rohstoffen’
wie Holz, Abféillen oder Wind
decken.

Neben der Steigerung der
eigenen Okoeffizienz ist es
meines Erachtens auch wich-

www.emersonprocess.de
info.de@emerson.com

tig, dass wir mit unseren Pro-
dukten dazu beitragen, die
Okoeffizienz unserer Kunden

laufend zu steigern. Dies kon-
nen wir mit innovativen Pro-
dukten machen, die entweder
direkt zur Schonung der Um-
welt beitragen oder wieder
verwertbar sind.

Asien ist Fokus der Ciba-Inves-
titionen. Was kann Ihr Unter-
nehmen zu einem Klima scho-
nenden und umweltgerechten
Wachstum speziell in dieser
Region beitragen?

Dr. A. Meyer: Als global téti-
ges und verantwortungsvolles
Unternehmen ist es grundsétz-
lich eine Selbstverstdndlich-
keit, dass wir unsere hohen
Anspriiche an Sicherheit und
Umweltschutz weltweit re-
geln, iiberwachen und umset-
zen. Dies in Ubereinstimmung
mit den lokalen gesetzlichen
Rahmenbedingungen. Unsere
Richtlinien gelten in jeder Pro-
duktionswerkstitte, egal ob
das in Westeuropa, Siidame-
rika oder Asien ist. Natiirlich
konnen wir auch die langjih-
rigen Erfahrungen beziiglich
des Umweltschutzes in Asien
mit einbringen. Dies gerade,
weil diese Boom-Region erst
durch das enorme Wachstum
in den vergangenen Jahren

pH/ORP Transmitter

Emerson Process Management erweitert konsequent die Palette der

o Smart-Wireless-Instrumentierung.
« * o Neuhinzugekommen ist das Modell 6081-P Wireless pH-Transmitter.

. Er ist problemlos zu installieren und fiigt sich sofort in das
PlantWeb drahtlose Netzwerk ein.
Der weltweit erste pH/ORP Messumformer ermdglicht

© Analysen an Stellen die bisher unerreichbar
waren oder im beweglichen Einsatz.

o
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Process Management

in groBerem Ausmaf mit den
Problemen des Umweltschutzes
konfrontiert wurde.

Zum einen setzen wir in
unseren Werken in Asien die-
selben Standards wie im Rest
der Welt, zum andern bera-
ten wir unsere Lieferanten in
Umwelt-, Gesundheits- und
Sicherheitsfragen. Durch diese
Beratung konnen sich Firmen
als bevorzugte Lieferanten
der Ciba qualifizieren. Seit
2003 fiihrt die Ciba systema-
tisch Lieferantenbeurteilungen
durch. Wir schlagen wo nétig
Verbesserungen vor oder tren-
nen uns auch von Lieferanten,
wenn sie unseren Umwelt- und
Sicherheitsstandards nicht ent-
sprechen. Dieses Programm
erwies sich im letzten Jahr
duBerst wertvoll, als die chi-
nesische Regierung damit be-
gann, Umweltbestimmungen
konsequenter durchzusetzen.
Die Ciba war hier im Gegen-
satz zu einzelnen anderen Che-
mikalienherstellern bestens
geriistet.

Unwelt- und Klimaschutz
wird oft als Geifiel der produ-
zierenden Industrie gesehen.
Zu Recht?

Dr. A. Meyer: Im Gegen-
teil. Umweltschutz ist Teil

unseres Geschafts. Wir haben
in den vergangenen Jahren
wie bereits erwdhnt enorme
Anstrengungen unternommen.
Mit der kommenden Ausdeh-
nung von Klimaschutzmaf-
nahmen auf die USA und die
Entwicklungslinder werden
alle Produzenten herausgefor-
dert, strengere Umwelt- und
Klimaschutzregeln einzu-
halten. Die Verknappung von
flisssigen Brennstoffen und
von gewissen Rohstoffen gibt
zunehmend Anreiz zu inno-
vativen Produktionsverfahren
und fiihrt zu einem Wechsel
hin zu erneuerbaren Quellen.

Ciba selbst entwickelt und
realisiert seit Jahren inno-
vative Losungen im Umwelt-
schutz. Jetzt sind wir daran,
dhnliche Losungen im Bereich
Klimaschutz einzusetzen. Die-
se Losungen und Prozesse
bieten wir unseren Kunden
und Drittfirmen auch iiber un-
seren Beratungsdienst ,,Expert
Services® an. Ich erachte das
Thema deshalb mehr als Chan-
ce, denn als GeiBel fiir unsere
Industrie.

B www.ciba.com

Testen Sie
lhr
Chemiewissen!
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Branchen
brauchen
Spezialisten

'Wir freuen uns
auff Ihre Teilmahme!

Seminar fiir das Management
der Chemie- und Pharmaindustrie
mit Betriebshesichtigungen

09, und 10.09.2008

= in Kaslsruhe

Die Business IT Lisung fiir lhr
gesamtes Unternehmen

Sie lhr Unternehmen mit

® Chemie und Farben
® Pharma und Kosmetik
B Beton und Baustoffe

gesicherte Zukunft!

Wir sind fiir Sie da -
Ihr Branchen-ERP-Spezialist
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CSB-System
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www.csb-system.com

Branchenspezialisierte
Unternehmenssoftware

Fiihren, steuern und kontrollieren

unserer ERP-Komplettltsung fiir

B Kunststoffe und Gummi

Entscheiden 5ie sich jetzt fiir eine

CSB-System AG, 52511 Geilenkirchen
Tel.: +49 2451 625-350, Fax: -311
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Geringer CO,-Aussto3 schafft Werte

Wie wichtig nachhaltige Un-
ternehmensfiihrung und an-
spruchsvolle Ziele zur Redukti-
on des CO,-AustoBes sind, zeigt
der von Arthur D. Little und E.
Capital Partners International
(ECPI) entwickelte ,,Carbon Win-
ners Equity Index“. Grundlage
des Indexes ist das Carbon In-
tensity Rating. Bei dieser Unter-
suchung setzen Arthur D. Little
und ECPI den Umsatz von 1.000
ausgewihlten borsennotierten
Unternehmen ins Verhéltnis zu
ihrem CO,-Ausstof3.

Unternehmen mit besonders
glinstigem Verhéltnis zwischen
CO,-AusstoB und Umsatz so-
wie besonders anspruchsvollen
Zielen fiir die Reduktion ihrer
kiinftigen CO,-Emissionen, die
sogenannten ,,Carbon Winners®,
hatten einen durchschnittlich
20% hoheren Borsenwert als
Unternehmen mit durchschnitt-
licher oder niedriger CO,-Bilanz
und moderaten Zielen.

Die 20% hohere Perfor-
mance der im ,Carbon Win-
ners Equity Index“ zusammen-
gefassten Unternehmen wurde
durch Vergleich mit dem Mor-
gan Stanley Capital Internati-
onal Index (MSCI) Index World
ermittelt. Dabei zeigte sich die
tiberdurchschnittliche Wertent-
wicklung der Carbon Winners
(vgl. Grafik). Untersucht wur-
den Unternehmen ab 1 Mrd. €
Borsenkapitalisierung.

,Die Ergebnisse des Car-
bon Winners Equity Index zei-
gen, welchen groBen Einfluss
strategische MaBnahmen zur
CO,-Reduzierung auf die Be-
wertung von Unternehmen auf
dem Kapitalmarkt haben. Mit

unserer neuen Arbeitsgruppe
Global Carbon Advisory Ser-
vice mochten wir den aktuellen
Anforderungen unserer Kunden
entgegenkommen®, erklédrt Dr.
Andreas Schlosser, Leiter des
Carbon Advisory Service von
Arthur D. Little in Zentraleu-
ropa.

Die Unternehmensberatung
biindelt ab sofort die Themen
Klimaschutz, = Nachhaltigkeit
und Reduzierung von Treib-
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hausgasemissionen im neuen
Angebot ,,Global Carbon Adviso-
ry Service“ (GCAS). Verwandte
Themen wurden bereits seit 40
Jahren von unterschiedlichen
Arbeitsgruppen der Unterneh-
mensberatung abgedeckt. Zu-
dem baut das Unternehmen sein
europiisches Beratungsangebot
zur Reduktion des CO,-Aussto-
Bes und zur Wertentwicklung
weiter aus. Es umfasst bei-
spielsweise die Entwicklung von

Carbon Winners Index
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Benchmarking-Konzepten und
Strategien fiir das CO,-Manage-
ment in der chemischen und
der verarbeitenden Industrie,
die Bewertung von Technologie-
patenten und die Identifizierung
lohnender Investmentziele.

In dem Whitepaper ,The
Carbon Margin® von Arthur
D. Little diskutieren die Bera-
ter den Zusammenhang zwi-
schen Geschéftsprozessen, Un-
ternehmensentwicklung  und
Fortschritten bei der Reduktion
des CO,-AusstoBes. Die Autoren
konzentrieren sich dabei auf
drei wesentliche Faktoren: Re-
gulierung, Globalisierung und
Wettbewerb.

Zunehmend schérfere Ge-
setze nicht nur hierzulande,
sondern weltweit fithren dazu,
dass international tédtige Unter-
nehmen eine globale, nachhal-
tige CO,-Strategie entwickeln
miissen. Wird diese Strategie
implementiert, kann das The-
ma Nachhaltigkeit zu einem
wesentlichen Element in der
Strategie und dem Image eines
Unternehmens werden. Das Po-
tential, das sich daraus ergibt,
ist hoch. Neue Maoglichkeiten
konnen unter anderem aus der
Entwicklung neuer umwelt-
freundlicher Produkte, einer
verstdrkten Wettbewerbsfiahig-
keit und einer hoheren Reputa-
tion bei Kunden und Anlegern
entstehen.

Das White Paper: ,,The Car-
bon Margin“ steht unter: http:/
kunden.fleishman.de/adl zum
Download zur Verfiigung.

| www.adlittle.de

Tarifabschluss 2008 mit
neuer ,,Chemieformel®

»Es ist ein tragfihiges Tarifpaket
mit wegweisenden Elementen
fiir die ganze Branche - und weit
dartiiber hinaus. Dazu zéhlt vor
allem der ,Tarifvertrag Lebens-
arbeitszeit und Demografie’. Al-
len ist klar: Wir miissen in Zu-
kunft linger arbeiten. Und wir
miissen ldnger arbeiten kénnen.
Das macht unsere Chemieformel
zum demografischen Wandel
moglich. Sie ist der Beweis fiir
den Gestaltungswillen und die
Kreativitit der Chemie-Sozial-
partner, kommentiert Eggert
Voscherau, Prisident des BAVC,
den Tarifabschluss auf den sich
am 16. April in Lahnstein Bun-
desarbeitgeberverband Chemie
(BAVC) und Industriegewerk-
schaft Bergbau, Chemie, Ener-
gie (IG BCE) fiir die 550.000 Be-
schiftigten der Chemiebranche
geeinigt haben. Auch Werner
Bischoff, Verhandlungsfiihrer
der IG BCE, zeigte sich zufrie-
den: ,Die kriftige Anhebung
der Einkommen entspricht der
Lage, wir haben unser Ziel — ein
hoherer Abschluss als 2007 — er-
reicht. Zugleich haben wir eine
Beschiiftigungsbriicke zwischen
Jiingeren und Alteren geschla-
gen. Das ist ein Novum in der
tarifpolitischen Landschaft.”

Tarifpaket iiber 25 Monate

Die zweistufige Tarifverein-
barung umfasst eine Gesamt-
laufzeit von 25 Monaten. In der
ersten Stufe erhalten die Be-
schiiftigten je nach Tarifbezirk
ab dem 1. Mérz, April oder Mai
2008 4,4 % mehr Geld. Die Aus-
zubildenden erhalten 34 €. Die-

se erste Stufe hat eine Laufzeit
von 13 Monaten. In der zweiten
Stufe erhalten die Beschiiftigten
eine Entgelterhohung von 3,3 %
fiir 12 Monate. Die Ausbildungs-
vergiitungen steigen um 26 €.
In der ersten Stufe kommt
dariiber hinaus eine Einmal-
zahlung von 0,5% fiir 13 Mo-
nate hinzu. Diese geht nicht
dauerhaft in die Tarifbasis und
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Ist Ihr Lastenheft
beLASTbar?

Verantwortung fur
eine sichere
Softwareauswahl.

ist voll flexibilisiert. Arbeitge-
ber und Betriebsrat konnen sie
aus wirtschaftlichen Griinden
per Betriebsvereinbarung ver-
schieben, kiirzen oder wegfal-
len lassen.

Chemieformel beriicksichtigt
betriebliche Demografie

Ab dem 1. Mai 2008 tritt zudem
ein neuartiger , Tarifvertrag Le-
bensarbeitszeit und Demogra-
fie* in Kraft. Mit ihrer Chemie-
Formel zum demografischen
Wandel greifen die Tarifpartner
die Herausforderungen der al-
ternden Gesellschaft auf. Dabei

beabsichtigen sie, durch diesen
Tarifvertrag Anreize fiir eine ldn-
gere Beschiiftigung zu setzen.

Elemente der neuen Chemie-
Formel sind: eine betriebliche
Demografie-Analyse, MaBnah-
men zur alters- und gesund-
heitsgerechten Gestaltung des
Arbeitsprozesses, zur Qualifi-
zierung wihrend des gesamten
Erwerbslebens sowie Mafnah-
men der Vorsorge und Nut-
zung flexibler Instrumente fiir
gleitende Ubergiinge zwischen
Bildungs-, Erwerbs- und Ruhe-
standsphase.

Konkret gewidhren die Ar-
beitgeber pro Jahr und Tarifbe-
schéftigten hierzu ab 1. Januar
2010 einen Demografie-Betrag
von 300 €, der in einen betrieb-
lichen Demografie-Fonds flief3t.
Die Betriebsparteien koénnen
durch freiwillige Betriebsverein-
barung entscheiden, welche Ele-
mente der Chemie-Formel damit
finanziert werden. Zur Wahl ste-
hen die Instrumente: Langzeit-
konten, Altersteilzeit, Teilrente,
Berufsunfihigkeitsschutz und
tarifliche Altersvorsorge. Die
einzelnen Instrumente sind un-
tereinander kombinierbar.

Konnen sich die Betriebspar-
teien nicht einigen, greift eine
Auffangregelung. In Unterneh-
men bis 200 Beschéftigten muss
der Demografie-Betrag dann
fiir die tarifliche Altersvorsor-
ge verwendet werden. Als Auf-
fangregelung fiir Unternehmen
ab 201 Beschiftigten muss der
Betrag in Form eines Langzeit-
kontos zur Verfiigung gestellt
werden.

B www.bavc.de, www.igbce.de

chemanager@gitverlag.com
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Erfolgsformeln fiir die Chemische Industrie

Welche Zukunftsperspektiven sehen westeuropdische Top-Manager?

Trendstudie.

sein.

ie Entscheider an der Spitze der europaischen Chemiekonzerne haben

fiinf Schwerpunktthemen auf dem Radar - so das Ergebnis einer

= Die Bereinigung des Geschéftsportfolios allein wird kein hinlangliches Wachs-
tum generieren - hierfiir bedarf es erganzender Strategien.

= Bislang standen alle BRIC-Lander im Fokus, kiinftig favorisiert man China und
den Mittleren Osten fiir regionale Expansionen.

= Reach wird noch nicht als Chance fiir transparentes Marketing und effektive
Wettbewerbsdifferenzierung wahrgenommen.

= Innovationen gelten zwar ausnahmslos als Schliissel der Zukunftssicherung,
doch werden die internen Potentiale bei weitem nicht ausgeschopft.

= Nachholbedarf hat die Branche beim Komplexitatsmanagement. Hier kon-

nen Erfahrungen aus der Automobil- und Konsumgiiterindustrie wegweisend

Dr. Isolde Bachert
Management Engineers Diisseldorf

Die europédische Chemieindus-
trie hat reelle Chancen, auch
im Zeitalter einer dynamisch-
globalen Marktentwicklung der
Schrittmacher dieser Branche
weltweit zu bleiben. Historisch
gewachsene Wettbewerbsposi-
tionen bieten hierfiir aber bes-
tenfalls eine Pole-Position. Das
Rennen in der anstehenden
Dekade ist grundsétzlich of-
fen. Den traditionellen Playern
treten neue Konkurrenten zur
Seite, und die Koordinaten der
Branche verdndern sich gra-
vierend. Die Zukunft dieser In-
dustrie ist ein ,moving target®.
Alles ist in Bewegung: Kosten
und Kapazitdten, Portfolios
und Potentiale, Standards und
Standorte. Die grofite Heraus-
forderung fiir das Management
eines europédischen Chemieun-
ternehmens besteht deshalb
darin, die strategischen Trends
der weltweiten Entwicklung
pridzise zu antizipieren und
die zunehmende Komplexitét
der Produkte, Prozesse und
Strukturen ganzheitlich und
effizient zu managen.

Was bewegt die fiihrenden
Kopfe dieser Schliisselindus-
trie? Welche Trends und Ten-
denzen prognostizieren sie?
Was sehen sie selbstkritisch
und wo herrscht begriin-
detes Selbsthewusstsein? Ma-
nagement Engineers und die
franzosische Business School
Insead haben diese Fragen
recherchiert und die gewon-
nenen Erkenntnisse analysiert.
Interviewt wurden 47 Vorstén-
de und Geschéftsfiihrer von 34
grofen Chemieunternehmen in
Europa, deren Umsatz mindes-
tens 1 Mrd. € betrégt. Aus den
Antworten und Kommentaren
der befragten Meinungsbild-
ner und Entscheidungstriger
ergeben sich fiinf Themen, die
die unternehmerische Agenda
des Top-Managements dieser
Branche bestimmen:

Erstens: Optimierung des Geschifts-
portfolios

Die groBe Mehrzahl der Vor-
stinde und Geschiéftsfiihrer
ist davon iiberzeugt, dass nur
eine Fokussierung auf Kernge-
schifte die Profitabilitédt ihres
Unternehmens steigern kann.
Aber das allein wird den hohen
Erwartungen der Kapitalmérk-
te nicht gerecht. Strategien
der gezielten Diversifizierung
miissen parallel verfolgt und

Dr. Hanno Brandes
Management Engineers Diisseldorf

realisiert werden. Geeignete
und passende Ubernahmekan-
didaten sind derzeit allerdings
selten und teuer. So rechnet
man erst einmal mit einer
Konsolidierung der Branche.
Dabei werden Private Equity
Unternehmen bei der kurzfris-
tigen Trennung von Unterneh-
mensteilen, die nicht optimal
ins Geschéftsportfolio passen,
Interesse zeigen.

Mittelfristig — so die Er-
wartungen — wird organisches
Wachstum mafBgeblich iiber Pro-
duktinnovation und regionale
Expansion realisiert. Gezielte
Akquisitionen von Wetthewer-
bern kénnen diese strategische
Ausrichtung erginzen. Lang-
fristig investieren Unternehmen
dann wieder verstérkt in die Di-
versifizierung ihres Portfolios,
um so neue Geschiftsfelder zu
erschlieen. Auch dabei dienen
gezielte Akquisitionen dem Zu-
gang fremder Technologien wie
auch einer zeitnahen Ergebnis-
verbesserung, die dem Kapital-
markt geschuldet ist.

Zweitens: Wachstumsregionen China
und Mittlerer Osten

Obwohl der Schutz geistigen
Eigentums in China noch nicht
unseren Vorstellungen von Fair
Play im Wettbewerb entspricht,
(an)erkennt man in deutschen
Chefetagen, dass die politischen
Instanzen Chinas das Problem
ins Visier genommen haben.
Gesetze und Sanktionen gegen
[P-Verletzungen werden kon-
sequenter verfolgt. So nehmen
europdische Chemiekonzerne
in Erwartung einer langfristig
besseren Zukunft die aktuell
riskante Situation in Kauf, denn
das Zeitfenster fiir den Aufbau
von Marktfiihrerschaften wird
eng. Und wer zu spit kommt,
den bestraft bekanntlich der
Markt. Im Falle China ist es ein
gigantischer Wachstumsmarkt
— mit strategisch-logistischer
Bedeutung fiir die asiatische
Region insgesamt. SchlieBlich
ist das Reich der Mitte auch ein
idealer Briickenkopfnach Russ-
land im Norden und nach Indien
im Siiden. Insofern ist die At-
traktivitidt Chinas wohl begriin-
det. In fiinf bis spétestens zehn
Jahren, wenn die Rechtslage
verldsslich und stabil sein sollte,
wird man sogar in der Chemie
das Offshoring von Forschung
und Entwicklung zugunsten
dieser Region wagen.

Einen vergleichbaren Stand-
ortvorteil bietet der Mittlere
Osten: Dort werden 2008 und
2009 so genannte World-scale-
Anlagen fiir Basischemikalien
und Kunststoffe in Betrieb
genommen, die gegeniiber
den Produktionsstdtten hier-
zulande die doppelte Kapazi-
tdt bieten. Nicht nur Asien ist
dann als Absatzmarkt avisiert,
sondern auch Europa. Die-
se Entwicklung tangiert also
die Exporte der europédischen
Unternehmen als auch deren
Marktpositionen vor der eige-
nen Haustiire. So bleibt der
hiesigen Chemieindustrie nur
die Wahl, dem Zug der Ent-
wicklung hinterher zu schau-
en oder als Weichensteller und
Lokfiihrer sowohl Richtung als
auch Tempo mit zu bestimmen.
Die Verantwortlichen haben
diese Alternative klar erkannt
— entweder sie bleiben die
Spielmacher oder sie werden
ein Spielball.

Drittens: Wettbewerbsvorteile durch
Reach

Das Gesetz zur Registrierung
von Chemikalien (Reach) ist
existent, aber die Branche
weill nicht so recht, wie sie
damit leben soll. Auch in den
Chefetagen hat man sich noch
nicht zu der Einsicht durchge-
rungen, dass man aus Steinen,
die einem in den Weg gelegt
worden sind, durchaus etwas
Konstruktives bauen kann.
Auflagen kann man als Auf-
wertung kommunizieren, weil
Testate Differenzierung er-
moglichen. So wird aus der bii-
rokratischen Not eine Tugend
der Transparenz, aus der ein
Wettbewerbsvorteil entsteht.
Produkte, die mit Vorurteilen
behaftet sind, konnen jetzt vom
Kunden besser beurteilt wer-
den. Registrierte Chemikalien
erhohen ndmlich das Vertrau-
en in den Lieferanten und ver-
bessern die Lieferbeziehung.
So wird aus dem ,Made in Eu-
rope” ein weltweites Qualitits-
siegel, um das uns Produzenten
aus anderen Regionen der Welt
beneiden. Der européische
Standard wird Schule machen,
aber nicht jeder Wettbewerber
in Fernost wird diesen neuen
Numerus Clausus erfiillen.
Gesetze konnen also durchaus
hilfreiche MaBstédbe setzen, die
dem eigenen Marketing zugute
kommen.

Viertens: Innovationsmanagement

Es mangelt an Innovationen
—nicht nur im Produktportfolio,
sondern auch bei den Produkti-
onsprozessen und beim Service.
Obwohl schon vor Jahren so ge-
nannte Stage-gate-Prozesse zur
systematischen Steuerung von
Produktentwicklungsprojekten
in den Unternehmen eingefiihrt
wurden, ist das Top-Manage-
ment hochst selbstkritisch:
Es konstatiert unumwunden,
dass die Innovationskraft der
westeuropédischen Chemie-
wirtschaft lahmt. Mag dieses
Urteil sicherlich nicht auf alle
Unternehmen gleichermafen
zutreffen, so kennzeichnet es
doch die Verfassung der Bran-
che insgesamt.

Woran liegt das, und was ist
zu tun? Innovation wird immer
noch allzu oft mit Produktinno-
vation gleichgesetzt. Innovati-
on wird weit weniger als eine
kreative, kontinuierliche Opti-
mierung aller Wertschopfungs-
prozesse wahrgenommen. Neu-
erungen im Service und bei der
Marktpositionierung beispiels-
weise entsprechen nicht dem
traditionellen Innovationsver-
stindnis der Branche. Folglich
werden Innovationsprozesse
nicht ,gelebt®, was dazu fiihrt,
dass das Innovationspotential
der Unternehmen nur partiell
realisiert wird. Hier muss sich

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

das Bewusstsein wandeln. Es
gilt, eine Innovationskultur zu
entwickeln und zu férdern, die
alle Bereiche und Ebenen des
Unternehmens erfasst. Dabei
ist es sinnvoll, das Wissens-
management als strategische
Funktion und Pflicht des Ma-
nagements zu definieren. Wis-
sen ohne Transfer schafft ja
nur eine Topografie von Inseln
mit einsamen Experten. Wis-
sensaustausch hingegen poten-
ziert das kollektive Know-how,
fithrt zur Interaktion und re-
sultiert in Entwicklungsdyna-
mik. Aus der Biologie kennen
wir das Phdnomen, dass eins
plus eins die Chance enthilt,
drei zu ergeben.

Fiinftens: Komplexitatsmanagement

Wachstum auf der Basis von
Internationalisierung und Di-
versifizierung bedeutet ein
Mehr an Kosten und Komple-
xitdt. Umso wichtiger ist es,
die Organisationsstrukturen
nicht einfach zu klonen und
zu multiplizieren. Es muss
nicht iiberall in jeder Landes-
gesellschaft und Produktions-
stitte ein kleiner Blueprint des
heimischen Corporate-Centers
entstehen. Gerade in neuen Re-
gionen hat man die Chance, die
Firmenarchitektur unorthodox
zu gestalten. Und das Neue
darf sehr wohl schlanker und
flexibler sein als das Traditi-
onelle. Solche strukturellen
Innovationen koénnen einem
Unternehmen Fliigel verleihen;

innovationen und regionale Expansion erreicht wird.

die Duplizitdt heimischer Stdbe
und Ablaufprozesse hingegen,
fordert einen hohen Synchroni-
sierungsaufwand und fordert
nur die Selbstverwaltung. Das
Gleiche gilt auch fiir das Pro-
duktportfolio. Manchmal be-
deutet weniger mehr. Wer den
Mut hat, Sortimente zu berei-
nigen, schafft nicht nur Platz
im Regal, er erhoht auch die

ChemSite

Your base for chemical production in Europe!

v/

Quelle: www.akzonobel.de

Effizienz und Gewinnmargen
seines Produktportfolios.

Und last but not least: Was
in Europa oder Nordamerika
sinnvoll und effizient sein mag,
kann in Asien das Gegenteil be-
wirken, weil die Infrastruktur
der Industrie und die Mentali-
tdt der Menschen schlichtweg
nicht vergleichbar sind. Ande-
re Branchen haben da bereits

Wer wachsen will,
braucht das richtige Umfeld

Alles eine Frage des Standorts!

An unseren sieben Produktions-Standorten finden Investoren
der chemischen und chemienahen Industrie alles, was sie fiir
eine erfolgreiche Zukunft brauchen. Als Initiative des Landes
NRW und Chemie-Unternehmen im Ruhrgebiet sowie weiteren
Partnern aus Wirtschaft und Politik bieten wir lhnen:

Einen umfangreichen Stoffstromverbund
Eine hervorragende Infrastruktur

Ein maBgeschneidertes Serviceangebot
Insgesamt 240 Hektar freies Industrie-Gelande, ideal fiir

neue Produktionsanlagen

Hoch motivierte und qualifizierte Mitarbeiter

I Kurze Genehmigungszeiten und interessante
Subventionsangebote, z.B. nach EU-Ziel-2-Férderung
I Ein dichtes Netzwerk von Universitaten und

Forschungsinstituten

I Eine zentrale Lage in einem grofen Absatzmarkt

I Eine professionelle Betreuung und Beratung von Beginn an

Ubrigens: Sie bekommen prominente Nachbarn — Firmen

wie BP, Evonik Degussa, LANXESS Buna, Linde, Rohm and
Haas, SABIC Polyolefine und Sasol produzieren bereits an

den ChemSite-Standorten. Sie mochten mehr tber uns wissen?
Dann rufen Sie uns an:

Dr. Margarete Gersemann

Leiterin der ChemSite-Initiative
Tel.: +49 (23 65) 49-25 30
margarete.gersemann@ chemsite.de

Dr. Jorg Marth

Investorenbetreuung ChemSite-Initiative

Tel.: +49(23 65) 49-50 81
joerg.marth@ chemsite.de

Lehrgeld bezahlt und Erfah-
rungen gesammelt. Das gilt
insbesondere fiir die deutsche
Automobilindustrie wie auch
fiir den deutschen Maschinen-
und Anlagenbau. Deren Ex-
portstédrke basiert nicht nur auf
hochst attraktiven Produkten,
sondern auch auf hochst wett-
bewerbsfidhigen Prozessen und
Servicestrukturen vor Ort. Die
Kompetenz, Komplexitdten
effizient zu managen, ist in
diesen Branchen sehr ausge-
priagt. Gewiss lassen sich nicht
alle Erfahrungswerte und L6-
sungsformeln eins zu eins auf
die chemische Industrie iiber-
tragen, aber eine adaptierte
Anwendung bietet sich fast
immer an. In jedem Fall stei-
gert ein Blick iiber den Zaun
nicht nur die Neugierde, son-
dern auch die Lernkurve und
konsequenterweise die Wett-
bewerbsfihigkeit des eigenen
Unternehmens.

| Kontakt:
Dr. habil. Hanno Brandes
Management Engineers, Diisseldorf
Tel.:0211/5300-187
Fax: 0211/5300-42187
Hanno.Brandes@managementengineers.com
www.managementengineers.com

Dr. Isolde Bachert

Management Engineers, Diisseldorf
Tel.:0211/5300-194

Fax: 0211/ 5300-42194
Isolde.Bachert@managementengineers.com
www.managementengineers.com

chemanager@gitverlag.com
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Die Chemieindustrie in den USA
befindet sich in einer konjunkturell
schwierigen Lage. Bereits im Vor-
jahr stagnierte die amerikanische
Chemieproduktion und zu Beginn
des Jahres 2008 ist keine Besse-
rung in Sicht. Im Gegenteil: Die
Immobilien- und Finanzmarktkrise
ist lingst noch nicht {iberwunden.
Zudem erreicht der Olpreis fast
tdglich neue Hochststdnde. Die US-
Wirtschaft schwéchelt. Hiervon ist
besonders das verarbeitende Gewer-
be betroffen. Der schwache Dollar
hilft zwar den Exporteuren. Viele
Kapazititen sind jedoch auf die
Binnenwirtschaft ausgerichtet und
gerade im inldndischen Absatz gibt
es bei einigen Branchen Probleme.
Neben der Bauwirtschaft, die be-
sonders unter der Immobilienkri-
se leidet, sind auch die Automobi-
lindustrie sowie die Hersteller von
Mobeln und anderen Konsumgiitern
betroffen. Die Schwéche beim Bau
und in der Automobilindustrie be-
lastet das amerikanische Chemie-
geschift, deren Produktion im Jahr
2008 voraussichtlich zuriickgehen
wird (Grafik 1).

Chemieproduktion stagniert

Im Jahr 2007 konnte die US-Chemie
ihre Produktion nicht ausweiten.
Zwar setzten sich zum Jahresende
die Auftriebskréfte durch. Der Zu-

CHEMIEKONJUNKTUR

wachs war jedoch so gering, dass die
Chemieproduktion im Jahresdurch-
schnitt lediglich um 0,5% stieg (Gra-
fik 2). Mit dieser geringen Dynamik
gehorte die US-Chemieindustrie
weltweit zu den Wachstumsschluss-
lichtern. Die Kapazitdtsauslastung
blieb mit unter 78 % im internatio-
nalen Vergleich ebenfalls niedrig.
Ein Blick auf die Chemiesparten
zeigt ein heterogenes Bild: Wahrend
die Pharmaproduktion um 1,6%
ausgedehnt wurde, war die Pro-
duktion der iibrigen Chemiesparten
insgesamt leicht riickldufig. Die drei
Grundstoffsparten (Petrochemie,
Anorganika und Polymere) legen
zwar zu, in der Fein- und Spezial-
chemie sowie bei den konsumnahen
Chemikalien war die Produktion
aber deutlich riickldufig (Grafik 3).

Erzeugerpreise steigen

Hohe. Dieser Trend setzte sich bis
zum Jahresende beschleunigt fort
(Grafik 4). Chemikalien waren im
Gesamtjahr 2007 durchschnittlich
3,3% teurer als ein Jahr zuvor.

Starke Auslandsnachfrage

Angesichts der deutlichen Preisstei-
gerungen legte der Branchenumsatz
der US-Chemie von Quartal zu Quar-
tal zu (Grafik 5). Wegen des enttdu-
schenden Jahresbeginns wurde im

chemgineering

zugelegt. Der Auslandsumsatz der
Branche wuchs um rund 14 % auf
rund 154 Mrd. US-$. Aufgrund der
guten Weltkonjunktur ist in vielen
Volkswirtschaften die Nachfra-
ge nach Chemikalien groB. Der
schwache US-$ hat die Attraktivitit
amerikanischer Chemieerzeugnisse
zusétzlich erhoht. Demgegeniiber
brach der Chemikalienabsatz in
den Vereinigten Staaten auf Grund
der schwachen Konjunktur beim
Bau und in der Automobilindus-
trie sowie der geringen Nachfrage
nach konsumnahen Chemikalien
ein. Der Inlandsumsatz der US-
Chemieindustrie sank um 4,2%
auf rund 480 Mrd. US-$.

Keine Besserung in Sicht

Die schwache Konjunktur hinter-
lieB ihre Spuren auch bei den Be-

Schlechte Aussichten fiir US-Chemie

und Finanzmarktkrise ver-
unsichert Banker, Manager
und Konsumenten gleicher-
mafBen. Das Wirtschafts-
wachstum der Vereinigten
Staaten wird in diesem
Jahr voraussichtlich deut-
lich unter der 2-%-Marke
bleiben.
die Bauwirtschaft und
die Automobilindustrie
miissen weitere Produk-
tionsriickgdnge hinneh-

Insbesondere

men. Beide Branchen
sind hauptsédchlich vom
US-Markt  abhingig.
Weil andere Branchen
im Exportgeschéft vom
schwachen Dollar pro-
fitieren, wichst das
verarbeitende Gewer-
be insgesamt noch
um 0,8%. Das reicht
aber nicht aus, um

Hohe Preise fiir Ol und Gas fiihrten
auch 2007 zu einem Anstieg der
Herstellungskosten fiir chemische
Erzeugnisse. Verstirkt wurde dieser
Kostendruck durch die Abwertung
des Dollar, der die Importe zusétz-
lich verteuerte. Die US-Chemiein-
dustrie konnte im vergangenen Jahr
in allen Chemiesparten Preisstei-
gerungen durchsetzen. Mit der zu
Jahresbeginn 2007 erneut einset-
zenden Roholpreishausse schnellten
die Chemikalienpreise weiter in die

www.chemgineering.com

Gesamtjahr 2007 das Umsatzniveau
des Vorjahres allerdings nur leicht
tibertroffen. Erfreulich verlief le-
diglich das Auslandsgeschift. Die
Chemieexporte haben 2007 kréftig

legschaftszahlen. Im Gesamtjahr
2007 sank die Zahl der Beschéf-
tigten in der US-Chemieindustrie
um 0,4% auf rund 862.600 Mit-
arbeiter.

Die Hoffnung, die ameri-
kanische Chemiekonjunktur

die Binnennachfra-
ge nach Chemikali-
en zu beleben.

Die bisher vor-
liegenden  Kon-
junkturdaten der

konnte bereits in diesem Jahr Branche deuten
die Schwéichephase iiberwin- auf eine riick-
den, hat sich nicht erfiillt. laufige Chemie-
Im Gegenteil: Zu Beginn des produktion im

Jahres 2008 triibte sich die
Stimmung der US-Wirtschaft
weiter ein. Die Immobilien-

Jahr 2008 hin.
Im Januar und
Februar wurde
das Produkti-
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BIP

verarbeitendes Gewerbe

=58

Kennzahlen der US-Wirtschaft im Jahr 2007
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Lyondellbasell: Produktionsstorung
in Houston Der Kunststoffher-
steller Lyondellbasell meldete
Mitte Mirz eine Produktions-
storung fiir sein Werk in Hous-
ton. Die dortige Fluid Catalytic
Cracking-Einheit wird bis Mitte
April einer auBerplanméfBigen
Instandhaltung unterzogen, so-
dass die Raffinerie, die sonst
268.000 Barrels pro Tag um-
setzt, nur mit reduzierter Pro-
duktionskapazitit lauft.

B www.lyondellbasell.com

Rohm and Haas verkauft UP Chemi-
cal-Anteil Das US-Unternehmen
Rohm and Haas wird seinen
40-%-Anteil an UP Chemical
verkaufen. Das siidkoreanische
Unternehmen ist auf DRAM und
Technologien zur Herstellung
von Halbleitern spezialisiert.
Rohm and Haas hatte 1998 3,5
Mio. US-$ investiert und nach
eigenen Angaben 112 Mio. US-$
an Einnahmen durch die Betei-
ligung verbucht. Das US-Unter-
nehmen wird sich auch weiter-
hin am Markt fiir ALD (Atomic
Layer Deposition) engagieren
und hat bereits eine Lizenz-
vereinbarung mit der Harvard
University fiir eine neue Gene-
ration an ALD-Materialien ge-
schlossen.

B www.rohmhaas.com

Durststrecke einstellen. Positive
Nachrichten sind lediglich aus dem
Auslandsgeschift zu erwarten. Die

Wir lieben die Umwelt.

IGS — Ihr kompetenter Dienstleister rund
um Energieversorgung, Umweltschutz und
Sicherheit.

www.mvv-igs.de

IGS

‘ Industriepark Gersthofen
Service GmbH & Co. KG

Energiedienstleistungen

Das Unternehmen hat das Ge-
schiftsjahr 2007 mit Rekord-
ergebnis abgeschlossen. Der
AuBenumsatz stieg um 9% auf
6,7 Mrd. € (9,1 Mrd. US-$). Der
operative Gewinn vor Zinsen,
Steuern und Abschreibungen
(operativer EBITDA) erhohte
sich um 14%. Bereinigt um
Wihrungseffekte zeigt sich
eine noch stirkere Umsatz-
und Ergebnisentwicklung: So

konnte Brenntag den AuBen-
umsatz im abgelaufenen Ge-
schiftsjahr um 13 % erhohen,
den operativen EBITDA sogar
um 18 %. CEO Stephen R. Clark:
»2007 hat Brenntag durch fiinf
gezielte Akquisitionen sowohl
das Produktportfolio als auch
die regionale Prdsenz weiter
ausgebaut. Zusitzlich inves-
tierte Brenntag 95 Mio. € (130
Mio. US-$) in zahlreiche MaB-

Brenntag mit Rekordergebnis

nahmen zur Leistungs- und
Effizienzsteigerung als auch in
hohere Sicherheit.“ Man freue
sich, mit diesen Investitionen
einen Beitrag zur profitablen
Ergebnisentwicklung bei Kun-
den und Lieferanten leisten zu
konnen, so Clark weiter.

B www.brenntag.com

Takeda schluckt Millenium

In der Pharmabranche steht
die nichste Megafusion bevor.
Japans groBites Pharmaunter-
nehmen Takeda will die ame-
rikanische Millenium (Umsatz
2007: 528 Mio. US-$) fiir 8,8
Mrd. US-$ in bar iibernehmen
und dadurch die Pipeline im
Bereich der Krebsforschung
stirken. Beide Unternehmen
teilten mit, dass die Manage-
mentgremien der Ubernahme
zugestimmt haben. Der Kauf-

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

preis liegt mit 25 US-$ je Aktie
gut 50 % iiber dem Schlusskurs
vom Mittwoch. Die Japaner
kiindigten zudem an, eigene
Aktien im Wert von umgerech-
net bis zu 375 Mio. € zuriick-
zukaufen. Takeda erzielte im
Geschiftsjahr 2006/07 einen
Nettoumsatz von 1,305 Billi-
onen Yen (11,1 Mrd. US-$).
Takeda kann durch die
Ubernahme das Blutkrebs-
medikament Velcade in sein

Portfolio aufnehmen, dem
Blockbuster-Potential zuge-
traut wird. Unldngst hatte Ta-
keda auch das Japan-Geschiift
von Amgen fiir 902 Mio. US-$
iibernommen.

B www.takeda.com

Bauwirtschaft rund. Das Exporte konnten erneut zweistellig
verstirkt den wachsen. Das Inlandsgeschéft bleibt
o Abwiértstrend. jedoch schwach. Sollten im weiteren
Automobilindustie Die Mehrzahl Jahresverlauf die Auftriebskrif-
s der US-Che- te der US-Wirtschaft wieder die
Chemieindustrie ’ mieunterneh- Oberhand gewinnen, kommt dieser
50 050 men muss sich Impuls zu spédt, um der US-Chemie
2007 72008 [ 2009 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 VOI‘al.lSSlC}.l.ﬂlCh noch in diesem Jahr schwarze Zah-
M Verind. gg. Vorjahr Produktionsindex auf eine ldngere len zu bescheren.
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6 Mrd. € fiir Selbstmedikation
L

AC Nielsen hat die Entwicklung
des Pharma & Gesundheits-
marktes im Jahr 2007 analy-
siert und zieht eine durchaus
positive Bilanz. Der Gesamt-
umsatz der Branche kletterte
um 7,5% auf 37 Mrd. €. Zu
Buche schlugen hier eine wie-
der steigende Zahl von Krank-
meldungen der Deutschen am
Arbeitsplatz und der damit
verbundene Absatz von Arznei-
mitteln. Besonders der Verkauf
rezeptpflichtiger Arzneimittel
fungierte als Wachstums-
motor, es wurde ein Plus von
9,1 % gegeniiber 2006 erreicht.
Auch die Verkaufsentwicklung
der rezeptfreien Produkte, die
in den letzten Jahren auf-
grund des massiv fortgesetz-
ten Riickgangs der Kassen-
rezeptumséitze sehr negativ
verlaufen war, verzeichnete
einen Aufschwung von leich-
ten 1,5%. Der Umsatz belief
sich so auf 7,5 Mrd. €, wofiir
unter anderem der Abverkauf
groBerer Packungen verant-
wortlich war. Die Erhshung

der Mehrwertsteuer zu Be-
ginn des letzten Jahres wirkte
sich dagegen nur geringfiigig
auf die Umsatzsteigerung aus.
Zu einer positiven Bilanz ver-
halfen die Verbraucher auch
dem Gebiet der Selbstmedika-
tion, fiir dessen Produkte sie
insgesamt 6,1 Mrd. € in Apo-
theken und Drogerien lieBen.
Bemerkenswert ist auch die
durch eine vorwinterliche Er-
kéltungswelle bescherte iiber-
durchschnittliche Nachfrage
an Grippe- und Hustenmitteln,
die zwischen Oktober und De-
zember 2007 ein Umsatzplus
von 9% einbrachte.

W www.acnielsen.com

chemanager@gitverlag.com
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argendruck, ehrgeizige

Wachstumsziele, mehr

Wettbewerb und hohe
Qualitdtsanforderungen der Kunden
setzen die Chemiebranche klassischer
Weise unter Druck. Viele Unternehmen
der chemischen Industrie erwirtschaf-
ten derzeit zwar hohe Gewinne, aber
vor dem Hintergrund des erheblichen
Anstiegs des Rohdlpreises und des im-
mer schirferen Wetthewerbs aus Asien
muss die marktseitige Performance
der Chemieunternehmen mehr denn je
stimmen, um nach wie vor erfolgreich

am Markt agieren zu kénnen.

Unter diesen Gesichtspunkten
spielt Pricing Excellence fiir
die chemische Industrie eine
tragende Rolle. In diesem Rah-
men eignen sich - je nach Ge-
schiftsmodell — verschiedene
Pricing Methoden, wobei hier
die Methode des Value Pricing
dargestellt werden soll. Value
Pricing bietet sich in erster
Linie fiir Spezialchemieunter-
nehmen an, deren Produkte
sich vom Wettbewerb diffe-
renzieren konnen, z.B. iiber
signifikante Wechselkosten,
Produkt- oder Servicevorteile.
Fiir andere Produkte, die eher
Commodity-Charakter aufwei-
sen und keine signifikanten
Alleinstellungsmerkmale be-
sitzen, sind andere Pricing
Methoden maBgeblich, die die
jeweilige Markt-, Wettbewerbs-
und Kostensituation weiter in
den Mittelpunkt riicken.

Value Pricing wird zunéchst
von zwei Leitfragen getrie-
ben:

m Was ist der Wert des Pro-
duktes fiir den Kunden?
m Wie ldsst sich der Wert in ei-
nen Preis iiberfithren?
Als Voriiberlegung spielt der
Begriff der ,Wertefamilie”
eine groBe Rolle, denn im
Wesentlichen setzt sich ein
Produkt aus drei ,Wertefa-
milien® zusammen. Erstens
besteht ein Produkt aus phy-
sischen Eigenschaften, die fiir
den Kunden einen besonderen
Wert darstellen. Im Falle eines
chemischen Spezialproduktes
kann dies z.B. eine besonders

Der Preis ist heif3

Abb. 1
Kunden-Nutzen-Wasserfall
| Produktpreise mit Wertvorteilen |
: [in €/Einheit] 3
”””””””””””””””””””””””””” +2,1 -1.5 X
+1,9 Price Value
Gap =4,5
+2,6 R 2
11,4
6,9
Preis der Héherer Héherer Value ~ Héherer Value Switching \é?ilg: AlglrJ:i!er
néchstbesten  Value durch  durch bessere durch bessere Costs
Alternative friiheren Viskositat Liefersicherheit
Schmelzpunkt

giinstige FlieBfahigkeit oder
ein hoher Schmelzpunkt sein.
Zweitens bieten Chemieunter-
nehmen ihren Kunden Services
an, etwa gemeinsame Produkt-
entwicklungen, technische
Unterstiitzung oder mafge-
schneiderte Logistiklosungen.
Drittens besteht jedes Produkt
aus so genannten intranspa-
renten Werten. Dies konnen
z.B. hohe Wechselkosten (d. h.
Switching Costs — Kosten, die
beim Kunden im Falle eines
Produktwechsels anfallen,
z.B. Test-Kosten) oder person-
liche Beziehungen zum Kun-
den sein. Oftmals sind person-
liche Beziehungen zum Kun-
den entscheidendes Kaufkri-
terium, gerade bei Spezialpro-
dukten.

Obwohl die Voraussetzungen
fiir erfolgreiches Value Pricing
hiufig gegeben sind, wird es
dennoch zu wenig angewen-
det. Oftmals ist der Pricing-
Ansatz historisch gewachsen
und beruht zu einem GroBteil
auf Erfahrung der Vertriebs-
mannschaft, die ihr Wissen
iiber Kunden in Koépfen und
Bduchen gespeichert haben.
Ein klassischer Prozess fiir
eine Neuproduktentwicklung
sieht abgekiirzt und iiberspitzt
oft wie folgt aus: Technik und
F&E ,erfinden“ ein Produkt,
das Controlling errechnet die
Kosten und schligt eine Marge
von z.B. 20% darauf, Marke-
ting legt Strategie und Zielkun-
den fest, und schlieBlich lauft
der Vertrieb los und verkauft.

In vielen Pricing-Projekten
konnte festgestellt werden,
dass mit diesem Cost-Plus-
Ansatz haufig erhebliches
Gewinnpotential unrealisiert
bleibt, da den Marktbediirf-
nissen und dem tatséchlichen
Wert des Produktes fiir den
Kunden zu wenig Aufmerksam-
keit beigemessen wird. Dieser
kann oftmals weit iiber einer
Cost-Plus Kalkulation liegen.
Insbesondere bei Spezialche-
mieunternehmen taucht dieses
Phidnomen immer wieder auf.
Dort liegt der Fokus haupt-
sidchlich auf der technischen
Beratung bzw. einer kreativen
F&E Abteilung — nachhaltiges
Marketing oder wertbasiertes
Pricing sind Ausnahmefille.
Durch systematisches Value

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

Pricing und Begleitung des
Produktes schon von seiner
Geburt an bietet sich jedoch
die Moglichkeit, langfristig ein
viel hoheres Gewinnpotential
abzuschopfen.

Praxis und Prozess des Value Pricing

Ein pragmatischer Ansatz und
eine daraus resultierende kon-
krete operative Preisempfeh-
lung baut auf nur vier Schrit-
ten auf und ist relativ einfach
durchzufiihren.

1. Welcher Strategie soll ge-
folgt werden? Schnell befindet
man sich hier in einem Ziel-
konflikt: Ist EBIT-Maximie-
rung das Ziel? Oder besteht
der Wunsch nach Marktan-
teilswachstum? Beide Ziele
sind nur schwer miteinander
in Einklang zu bringen, daher
sollte eine generelle Richtung
festgelegt werden, weil diese
selbstverstindlich  Auswir-
kungen auf den Pricing-Ansatz
hat. Grundsétzlich bieten sich
drei Strategieoptionen an: Die
Premium-Strategie (im Pro-
duktlebenszyklus durchgehend
hoher Preis), die Skimming-
Strategie (im Produktlebens-
zyklus sinkender Preis; diese
Strategie findet sich z.B. sehr
héufig in der Elektronik-Indus-
trie, u.a. bei Handys oder PC’s)
oder die Penetrations-Strate-
gie (im Produktlebenszyklus
durchgehend eher niedriger
Preis kombiniert mit opportu-
nistischem Marktverhalten).
Bei Spezialprodukten sind in
der Regel die ersten beiden
Optionen anzutreffen. Durch
die Heterogenitéit bei Spezial-
produkten herrscht dort meist
ein konstant hohes Preisni-
veau.

2. In welchem Wettbewerbs-
umfeld befindet sich das Pro-

Anlagen planen
und bauen -
rund um die Welt

Product & Process Innovation

Wie Spezialchemieunternehmen durch Value Pricing hohere Gewinne realisieren

dukt? Dabei sind grundsétzlich
verschiedene Mdglichkeiten
denkbar - von aggressivem
Verdriangungswettbewerb bis
hin zu ,friedlicher Koexis-
tenz®. Entscheidend ist aber die
Frage, inwieweit das Produkt
austauschbar ist. Dabei treffen
wir hédufig auf unterschied-
liche Sichtweisen. Fiir das
Spezialchemieunternehmen
selbst mag das eigene Produkt
ein reines Spezialprodukt sein,
aus der Sicht des Kunden kann
dies aber vollig anders sein.
Der Kunde mag durchaus in
der Lage sein, das Produkt na-
hezu vollstindig zu substituie-
ren, entweder durch ein dqui-
valentes Konkurrenzprodukt
oder durch ein Konkurrenz-
system. Das Wettbewerbsum-
feld muss daher sorgfiltig
analysiert werden, damit alle
Substitutionsmoglichkeiten
erfasst werden. Sodann ist der
Preis zu ermitteln, zu dem der
Kunde das Konkurrenzprodukt
erwerben kann. Dieser bildet
dann die Ausgangslage fiir
die Wert-Quantifizierung (vgl.
Schritt 4).

3. Welches sind die relevanten
Werte fiir den speziellen Kun-
den? Physische Werte, Ser-
vice-Werte sowie intranspa-
rente Werte bestimmen den
Gesamtproduktwert, der aber
je nach Kunde und Anwen-
dung unterschiedlich hoch ist
—gerade bei Spezialchemiepro-
dukten, da diese hdufig in die
verschiedensten Anwendungen
gelangen. Fiir einen sauberen
wertbasierten Pricing-An-
satz sind die fiir den Kunden
relevanten Werte daher zu
ermitteln. Wichtig ist dabei
eine ,gesunde Portion Prag-
matismus®. Mit der 80 %-Regel
lasst sich hier schon sehr viel
erreichen - lieber Qualitét als
Quantitéat.

Dr. Sven Kiihlborn

4. Welches  Euro-Aquivalent
kann den Werten beigemessen
werden? Nach Ermittlung der
relevanten Werte miissen sie
systematisch quantifiziert wer-
den —im Vergleich zum direkten
Wetthewerb oder bei fehlender
Konkurrenz im Vergleich zu
einem Vorgéingerprodukt (vgl.
Schritt 2). Dieser systematische
Quantifizierungsansatz folgt der
Frage: Wo liegt der Unterschied
zum Wettbewerb, wo ist man
besser, wo ist man schlechter?
In einem so genannten Kunden-
Nutzen-Wasserfall (Abbildung
1) ldsst sich dies graphisch ver-
anschaulichen.

Ergebnis des Value Pricing

Ergebnis des Prozesses ist am
Ende ein so genannter Value
Price. Dieser liefert einen An-
haltspunkt, was das Produkt
dem Kunden am Ende wert
sein miisste. In Kombination
mit der klassischen Cost-Plus-
Methode und der Erfahrung
der Vertriebsmannschaft er-
gibt sich ein Zielpreis fiir das
betrachtete Produkt. Die Value
Price Bestimmung bietet dabei
drei entscheidende Vorteile:

1. Argumente fiir den Verkauf
sind systematisch aufbereitet

Alexander Liiring

und quantifiziert — die Recht-
fertigung des Value Price wird
somit erleichtert.
2. Ein generischer Prozess ist
geschaffen, der methodisch auf
jede Art von Spezialprodukten
angewendet, individuell aber
auf jede Produkt-Kunden-
Kombination angepasst wer-
den kann.
3. Der Deckungsbeitrag wird
optimiert, sofern die Durchset-
zung hoherer Preise gelingt.
Value Pricing ist — unter
den entsprechenden Voraus-
setzungen — gut geeignet, um
nachhaltig Pricing Excellence
einzufiihren. Zudem kann Va-
lue Pricing einfach und effizi-
ent umgesetzt werden, sodass
die Realisierung bisher unge-
nutzter Gewinnpotentiale ge-
lingen kann.

W Kontakt:
Dr. Sven Kiihlborn
Prof. Homburg & Partner, Mannheim
Tel.: 0621/1582-0
Fax: 0621/1582-102
www.homburg-partner.com
sven.kuehlborn@homburg-partner.com

Alexander Liiring

Prof. Homburg & Partner, Miinchen

Tel.: 089/20359-0

Fax: 089/20359-102
alexander.luering@homburg-partner.com

LOHNFERTIGUNG

Vakuum-Trocknen, Mischen, Reagieren
mit 250, 5000 und 6000 |-DRAIS-Reaktor

Synthesen, Riihren, Destillieren, Yermahlen

Filtration mit Scheihenfilter und Drucknutschen

Trocknungstemperatur bis 150 °C/Vakuum 10 mbar

HOS-Technik GmbH - Obersteigerweg 4 - A-9431 St. Stefan - AUSTRIA

Telefon
E-mail:

Engineering & Construction

Mit Prazision — effizient
und termingerecht

Profitieren Sie von der Starke unserer Umsetzungskraft.
Bayer Technology Services: Wir realisieren maBgeschneiderte
Ldsungen fiir Neuanlagen und Erweiterungen — hoch effizient

und termingerecht. Uberall auf der Welt. Ob als Owner’s Engineer
oder als Technologielieferant fiir schliisselfertige Anlagen. Wir sind
ein Spezialist fiir alle Bereiche der chemisch-pharmazeutischen

Produktion und beherrschen hochste GMP-Standards. Unsere
Kompetenz: Wir entwickeln passgenaue Konzepte und setzen

diese konsequent um.

+43 / 4352 |/ 52587
hos@hos-technik.at

Telefax

Engineering & Construction
Healthcare Processes

Plant Optimization Consulting & Services

+43 / 4352 / 52588
Http://www.hos-tec.com

B

Bayer Technology Services

info@bayertechnology.com - www.bayertechnology.com

chemanager@gitverlag.com
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BASF: mehr Polymerdispersionen

Die BASF hat zum 1. April 2008 das
Geschift der Firma BCD Rohstoffe
fiir Bauchemie, Klosterneuburg/Os-
terreich iibernommen. Gegenstand
des Kaufs sind das gesamte Know-
how, Patente, Formulierungen und
Rezepturen der BCD. Das Unterneh-
men ist in der bauchemischen Indus-
trie als Zulieferer von Polymerdis-
persionen vor allem fiir zementére
Beschichtungssysteme und von Luft-
porenbildnern fiir Trockenmortel
und Beton bekannt. BCD vermarktet
seine Produkte unter den Markenna-
men Vinagen und Vinapor.
AuBerdem erhoht die BASF ihren
Anteil an hte. Beide Unternehmen
haben eine Vereinbarung bekannt

gegeben, nach der die BASF ihren
Anteil an hte von 12,7% auf 75%
zuziiglich einer Aktie erhoht. Die
VerduBerer und die BASF haben
Stillschweigen iiber die finanziellen
Einzelheiten vereinbart. Die Trans-
aktion bedarfnoch der Zustimmung
der zustéindigen Behorden. hte ist
ein fiihrender Anbieter von Techno-
logien und Dienstleistungen zur Pro-
duktivitidtssteigerung in Forschung
und Entwicklung, vor allem in den
Bereichen Katalyse, Materialwissen-
schaft sowie Formulierungen.

W www.basf.de

Nycomed verlagert nach Indien

Nycomed und Cadila Healthcare
haben eine gemeinsame Absichts-
erkldrung unterzeichnet, deren Ziel
die Erweiterung des bestehenden
Joint Ventures Zydus Nycomed um
die Herstellung pharmazeutischer
Wirkstoffe (API) in Indien ist. Ny-
comed wird demnach im Laufe der
kommenden drei bis vier Jahre die
chemische Produktion von den Wer-
ken in Singen (Deutschland) und
Linz (Osterreich) in das neue Joint
Venture verlagern. Von den anste-
henden Verdnderungen werden in
diesem Ubergangszeitraum maximal
200 der derzeit etwa 1.400 Beschéf-

tigten an den Standorten Singen und
Linz betroffen sein. Der in der Phar-
maindustrie ungebrochene Trend
zur Auslagerung der chemischen
Produktion in Regionen mit gerin-
geren Kosten fiihrt zu einem Verfall
der Marktpreise fiir pharmazeu-
tische Wirkstoffe. Durch die Wirk-
stoffherstellung in dem indischen
Gemeinschaftsunternehmen konnte
Nycomed auf eine Auslagerung der
Produktion verzichten und die Nach-
frage weiterhin direkt bedienen.

B www.nycomed.com

Bayer iibernimmt Resina Chemie

Bayer Niederlande will das Polyur-
ethan-Systemhaus Resina Chemie
iibernehmen, einen Anbieter von
Polyurethan-Hartschaumsystemen
in Europa. Beide Partner haben den
Kaufvertrag unterzeichnet. Schwer-
punkte der Aktivititen der Resina
Chemie sind Systeme fiir Polyure-
than-Hartschdume fiir die Kiihlge-
rite- und Bauindustrie. Unter dem
Namen Baysystems wird es nun in

das weltweite Netzwerk an Polyur-
ethan-Systemhdusern von Bayer
Materialscience eingegliedert. Der
Vollzug der Transaktion steht noch
unter dem Vorbehalt der Zustim-
mung der zustdndigen Kartellbe-
horden. Finanzielle Details wurden
nicht bekannt gegeben.

W www.bayermaterialscience.de

Dyneon iibernimmt Hitech Polymers

Dyneon, ein Unternehmen der 3M-
Gruppe, wird den Hersteller von ther-
moplastischen Spezialpolymeren, Hi-
tech Polymers, mit Sitz in Hebron im
US-Staat Kentucky iibernehmen. Das
Unternehmen beschiftigt 15 Mitar-
beiter und erweitert das Geschéft
Dyneons um Polymermischungen

und -legierungen sowie Verfahren
zur Herstellung von Compounds,
die in einer Vielzahl an Kunststoffen
verarbeitet werden konnen.

W www.dyneon.com

Atrium verkauft Geschéaftsbereich

Das kanadische Unternehmen At-
rium Innovations verkauft seinen
Geschiftsbereich Wirkstoffe und
Spezialchemikalien fiir 155 Mio.
US-$ an die Beteiligungsgesellschaft
Axa Private Equity. Die Transakti-
on soll bis Mitte Mai abgeschlossen
werden. Die Hauptniederlasung der
Divisionen soll auch nach dem Ver-

1. Wann ging der Leverkusener
Chemiekonzern Lanxess an die
Borse?

1. am 31.01.2005
am 31.03.2005
3. am 01.06.2004

v

Testén Sie I

2. Welches Briiderpaar verkaufte
2005 den Generikahersteller
Hexal an Novartis?

1. Voscherau
2. Kley
3. Striingmann

3. Wie hieB der Chemikaliendistri-
butor BTC Specialty Chemicals vor
seiner Umbenennung im Jahre
2005?

1. Tensid-Chemie

2. Chemikalienhandelsge-
sellschaft mbH

3. Biesterfeld Trade Che-
micals

4, Beiwelchem US-Pharmakonzern
itbernahm Richard T Clark im Mai
2005 den Vorstandsvorsitz?

1. Eli Lilly
2. Pfizer
3. Merck & Co.

5. Der Sohn einesin den 70er Jahren
von der RAF getoteten Promi-
nenten ist Lehrstuhlinhaber
fiir physikalische Chemie an der
Universitat Gottingen. Wie heif3t
dieser Mann, der sich letztes
Jahrin die Diskussion um die
Begnadigung von RAF-Terroristen
einschaltete?

1. Prof. Riidiger Ponto
2. Prof. Michael Buback
3. Prof. Ingo Herrhausen

r
>~

ENABLED

ASSET MANAGEMENT

‘1

hr Chemiewissen!

Kennen Sie noch die Namen der Unternehmen, die es vielleicht seit Jahren nicht mehr gibt? Haben Sie die Geschehnisse der Branchen noch vor Augen?
Wissen Sie noch, welche Personen vor geraumer Zeit die Geschicke der Chemie- und Pharmaindustrie bestimmt haben. Testen Sie sich selbst.

‘_ www.turck.com

Zukunftssicher

Fur den Physical Layer
bietet TURCK ein
Komplettangebot mit
durchgangiger Asset-
Management-Funktionalitat
in den Bereichen:

¢ Interfacetechnik

* Remote I/O

* Feldbustechnik

Point to Point! Point to Bus! Bus to Bus!

6. 1997: Roche iibernimmt die Coran-
ge-Holding und damit Boehringer
Mannheim und DePuy. Wer sa3 zu
diesem Zeitpunkt an der Spitze
von Boehringer Mannheim?

1. Friedrich Engelhorn
2. Curt Engelhorn
3. Carl Friedr. Boehringer

7. Werwarinden Jahren
2002 - 2003 Prasident der Gesell-
schaft Deutscher Chemiker?

1. Jan Thesing
2. Fred-Robert Heiker
3. Erhard Meyer-Galow

Hans Turck GmbH & Co. KG
WitzlebenstraBe 7, 456472 Mulheim/Ruhr
Tel. +49 (0) 208 4952-0, Fax -264
pa@turck.com, www.turck.com

8. Beiwelchem Konzern iibernahm
Gerold Linzbach im Mérz 2005
den Vorstandsvorsitz?

1. Givaudan
2. Nestlé
3. Symrise

9. Die britische Drogeriekette Boots
verduBerte im Herbst 2005 das
0TC-Geschaft. Welches Unterneh-
men erhielt den Zuschlag?

1. BASF
2. Abbott
3. Reckitt Benckiser

kauf in Quebec und unter der Lei-
tung Charles Boulanger verbleiben.
Atrium konzentriert sich durch den
Verkauf auf seinen Geschiéftsbereich
Gesundheit und Ernéhrung.

B www.atrium-bio.com

10. Im letzten Jahr trennte sich die
Bochumer GEA vollstandig von
der Sparte GroBanlagenbau. Der
groBte Teil dieser Sparte war das
Frankfurter Traditionsunterneh-
men Lurgi. Welches Unterneh-
men erwarb den Chemieanlagen-
bauer?

1. Air Products
2. Air Liquide
3. Air Canada

11. Im Bieterstreit um die Berliner
Schering AG kreuzten zwei Un-
ternehmen die Klingen, um den
Zuschlag fiir das Berliner Phar-
maunternehmen zu bekommen.
Welche Unternehmen waren
dies?

1. Bayer und Merck

KGaA

2. Merck KGaA und
Serono

3. Akzo Nobel und
Eli Lilly

12. Zwei Briider, Max-Dietrich Kley
und Karl-Ludwig Kley, haben bei-
de einen Teil ihrer Karriere in den
Vorstandsetagen der Chemie-
und Pharmaindustrie verbracht.
In welchen beiden Unternehmen
waren (bzw. sind) sie tatig?

1. Merck KGaA und
Merck & Co.

2. Bayer und BASF

3. BASF und Merck KGaA

in der ndchsten Ausgabe des

Die Auflésung finden Sie

CHEManager.
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SALES & PROFITS

Rhein Chemie weiter auf Kurs Die Unternehmensgruppe hat das Geschéfts-
jahr 2007 erfolgreich abgeschlossen. Der weltweite Umsatz betrug 295
Mio. € nach 302 Mio. € im Vorjahr. Der leichte Umsatzriickgang von
etwa 2% gegeniiber 2006 ist vor allem auf negative Wiahrungseffekte zu-
riickzufiihren. Vor allem das Asien-Geschéft entwickelt sich erfreulich.
Nachdem das Unternehmen in Qingdao/China bereits seit 1999 erfolg-
reich seine komplette Produktpalette fiir die Gummi-Industrie herstellt,
wird es in diesem Jahr mit der Produktion von Hochleistungsadditiven
fiir die Schmierstoffindustrie beginnen.

B www.rheinchemie.com

Monsanto: deutliche Gewinnsteigerung Der Agrar- und Biotechkonzern hat
seinen Gewinn dank einer hohen Nachfrage nach Saatgut und Unkraut-
bekdmpfungsmitteln in den USA im 2. Quartal mehr als verdoppelt. Der
Gewinn stieg in den drei Monaten bis Ende Februar von 543 Mio. US-$
im Vorjahresquartal auf 1,13 Mrd. US-$. Der Umsatz stieg um 45 % auf
3,8 (2,6) Mrd. US-$. Ein herausragendes Wachstum verzeichneten dabei
laut Monsanto die Umsétze mit Saatgut: Sie stiegen von 1,2 Mrd. US-$
im Vorjahresquartal auf nun 1,7 Mrd. US-$.

Bl www.monsanto.com

Syngenta: Wachstumserwartungen iibertroffen Der Umsatz des Unternehmens
stieg nach vorldufigen Zahlen im Vergleich zum 1. Quartal 2007 bei
konstanten Wechselkursen um 20 %. Syngenta verzeichnete Wachstum
in allen Regionen. Die Nachfrage nach Produkten von Crop Protection
war besonders hoch, unterstiitzt durch die Performance des Bereichs
Seeds. Obwohl die Wachstumsrate des 1. Quartals voraussichtlich nicht
auf das Gesamtjahr iibertragbar ist, geht das Unternehmen angesichts
des starken Geschiftsverlaufs im 1. Quartal davon aus, dass der Gewinn
pro Aktie fiir das Gesamtjahr auf mehr als 20 % steigen wird.

B www.syngenta.com

KOOPERATIONEN

Cognis beteiligt sich an Intermed Discovery Das Unternehmen hat eine Be-
teiligung an Intermed Discovery erworben und gleichzeitig eine Koo-
perationsvereinbarung abgeschlossen. Damit sichert sich der Spezi-
alchemiehersteller den Zugang zu einer der nach Unternehmensan-
gaben weltgrofSten Naturstoffdatenbanken und den exklusiven Zugriff
auf ausgewihlte potenzielle Wirkstoffe fiir bestimmte Anwendungen
in den Bereichen Functional Food, Nahrungserginzungsmittel sowie
Korperpflege- und Reinigungsmittel. Mit Hilfe der Technologieplattform
lassen sich in groBem Umfang chemische Strukturen mit biologischen
Aktivitdten korrelieren und so neuartige Wirkstoffe mit definierten An-
wendungsfeldern identifizieren.

W www.cognis.com

Kohlenstoff-Nanordhrchen Die hohe elektrische Leitfihigkeit und mecha-
nische Belastbarkeit der Kohlenstoff-Nanoréhrchen Baytubes gaben den
Ausschlag fiir eine Kooperation, die Bayer Materialscience und Clariant
Masterbatches im Bereich thermoplastischer Kunststoffe eingegangen
sind. Bayer Materialscience wird Clariant Baytubes in hoher Qualitét
und in industriellen Mengen fiir die Herstellung von Entwicklungs- und
Verkaufsprodukten bei Compounds und Masterbatches zur Verfiigung
stellen. Zum Einsatz kommen die Kohlenstoff-Nanoréhrchen zunéchst
in der neuen Produktreihe Cesa-conductive-CNT.

B www.bayermaterialscience.de

B www.clariant.de

Evonik kooperiert mit EL-Technologie Beide Unternehmen entwickeln kiinftig
gemeinsam Pasten, die die so genannten Elektrolumineszenz (EL)-Lam-
pen zum Leuchten bringen. Ein entsprechender Kooperationsvertrag
wurde jetzt vereinbart. Evonik steigt damit in die Produktion und Ver-
marktung von EL-Pasten fiir Foliensubstrate, Glas und andere Materi-
alien ein. EL-Technologie steuert das fiir Elektrolumineszenz-Systeme
notwendige System- und Geréte- sowie das Formulierungs-Know-how
fiir die Pasten bei. EL-Lampen sind flache, flexible Leuchtkorper, die
Licht abstrahlen, sobald eine Wechselspannung angelegt wird.

W www.evonik.com

Genentech kooperiert mit Bioinvent Die Biotech-Unternehmen Genentech
und Bioinvent haben eine Zusammenarbeit bei der Entwicklung kardio-
vaskuldrer Antikérper vereinbart. Danach wird Bioinvent Antikorper
fiir die Behandlung von Herz-Kreislauf-Erkrankungen zur Verfiigung
stellen und mit dem Partner weiterentwickeln und kommerzialisieren.
Der Antikorper BI-204 ist derzeit in der Entwicklung gegen verschiedene
Herz-Kreislauf-Erkrankungen. Genentech zahlt 15 Mio. US-$ im Voraus.
Danach wird Bioinvent weitere Meilensteinzahlungen und Lizenzzah-
lungen bis zu 175 Mio. US-$ fiir den Verkauf in Nordamerika erhalten.
B www.genentech.com

Eisai investiert in Alzheimer-Forschung Das japanische Unternehmen Eisai
hat eine exklusive Lizenzvereinbarung mit dem schwedischen Biophar-
mazieunternehmen Bioarctic Neuroscience iiber die Entwicklung des
monoklonalen Antikorpers BAN2401 zur Behandlung der Alzheimer-
Erkrankung getroffen. Die Investitionen von Eisai werden umgerechnet
in der GroBenordnung von 33,4 Mio. US-$ liegen.

W www.bioarctic.com

+ + + Alle Inhalte sind Online verfiigbar unter www.echemanager.de + + +
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Wenn die Kartellbehorde anklopft

Durchsuchungen durch Kartellbehorden: Worauf Unternehmen achten sollten

artellbehérdliche Durchsuchungen
stellen eine auBergewdhnliche Kri-
ensituation dar. Allerdings nicht
aus Sicht der Kartellbeamten, die in Begleitung
der Kriminalpolizei unangemeldet ,im Morgen-
grauen” (daher die Bezeichnung Dawn Raid) die
Unternehmenszentrale oder eine Vertriebsnie-
derlassung stiirmen, um eine Razzia durchzufiih-
ren. Denn die Beamten haben ihren Einsatz bis
ins Einzelne vorbereitet. Sie verfiigen iiber viel
Erfahrung aus vorangegangenen Ermittlungen
und wissen genau, wonach sie suchen. Anders
die anwesenden Unternehmensvertreter. Sie
miissen in einer Situation, auf die sie meist nicht
vorbereitet sind, unter sehr hohem Zeitdruck
Entscheidungen treffen. Was tun, um sich auf
eine solche Situation einzustellen?
Es vergeht kaum eine Woche, in der
in der Presse nicht iiber Durchsu-
chungen oder die Verhingung von
BuBgeldern durch die Kartellbehor-
den berichtet wird. Wegen Kartell-
verstdBen hat allein die Européische
Kommission in Briissel im Jahr 2007
GeldbuBen in Hohe von insgesamt
3,3 Mrd. € verhédngt. Betroffen sind

sowohl GroBkonzerne als auch mit-
telstindische Unternehmen. Auch

Dr. Thorsten Mager
Hengeler Mueller, Diisseldorf

dies nicht rekonstruierbar, wird eine
Erfolg versprechende Verteidigungs-
strategie entscheidend erschwert.
Die elektronische Datenverarbei-
tung erleichtert den Kartellbeam-
ten ihre Aufgabe. Wiahrend friiher
Papierakten durchgesehen werden
mussten und stets das Risiko be-
stand, dass die entscheidende Unter-
lage nicht aufgefunden wird, eroff-
nen die vernetzten Datensysteme den
Kartellbehorden heute einen sehr
viel breiteren Zugriff. Zwar werden
nach wie vor Biiros, Aktentaschen,
Kalender, Handschuhfiacher von Au-
tos oder Handtaschen von Sekreté-

L

e

Kartellbehorden steuern regelmaBig zuerst die IT-Abteilung an. Oft werden jedoch Festplatten kopiert sowie

Laptops, Blackberries und Handys mitgenommen.

der Chemie- und Pharmasektor ist
hiervon nicht verschont geblieben.
Im Januar 2008 hat die Européische
Kommission z.B. ein Preiskartell
von  Synthetikkautschuk-Herstel-
lern mit einem BufBigeld von 34,2
Mio. € geahndet. Die GeldbuBen
der Europidischen Kommission seit
1998 betrafen in den meisten Fil-
len (42%) den Chemiebereich. Die
durchschnittliche GeldbuBe fiir ein
Unternehmen betrug in diesem Zeit-
raum 23 Mio. €. Verhingt werden
konnen GeldbuBen bis zu einem Ma-
ximalbetrag von 10 % des weltweiten
Konzernumsatzes.

Anlass genug, sich auf den Ernst-
fall vorzubereiten. Wie lduft ein
Dawn Raid ab und welche grundle-
genden Verhaltenspflichten sollten
von den Unternehmensmitarbeitern
beachtet werden? Zunéchst muss
das Unternehmen herausfinden,
worum es iiberhaupt geht. Die Be-
amten sollten also nicht nur nach
ihrer Legitimation (Dienstausweis)
gefragt werden. Vielmehr ist auch
der Durchsuchungsbeschluss vor-
zulegen, um Adressat und inhalt-
lichen Vorwurf zu priifen. Nur so
kann sichergestellt werden, dass die
Kartellbeamten spéter nicht Raume
betreten oder Dokumente einsehen,
fiir die der Durchsuchungsbeschluss
iiberhaupt nicht gilt. Noch wichtiger
ist aber, die Kartellbeamten zu kei-
nem Zeitpunkt unbeaufsichtigt zu
lassen. Jeder Kartellbeamter sollte
durch einen geschulten Mitarbeiter
des Unternehmens oder einen ex-
ternen Anwalt (der ohnehin sobald
wie moglich herbeigerufen werden
sollte) begleitet werden. Nur so ist
spéter feststellbar, iiber welche In-
formationen die Behorde verfiigt,
d.h. welche Dokumente mitgenom-
men wurden und welche miindlichen
Auskiinfte erteilt worden sind. Ist

rinnen inspiziert. Angesteuert wird
regelmiBig aber zuerst die IT-Abtei-
lung. Die Beamten spielen dann eine
Filtersoftware auf die Unterneh-
mensrechner auf und durchsuchen
sdmtliche Dateien nach bestimmten
Schliisselworten, z.B. den Namen
der Hauptwettbewerber in Verbin-
dung mit bestimmten Zusatzbe-
griffen. Oft werden auch komplette
Festplatten kopiert und diese dann
in den Wochen oder Monaten nach
der Durchsuchung sorgfiltig ausge-
wertet. Personen, die im Mittelpunkt
des Interesses der Kartellbehérden
stehen, z.B. Vertriebsmitarbeiter
mit hiufigem Kontakt zu Wetthewer-
bern, miissen damit rechnen, dass
die Beamten ihre Laptops, Blackber-
ries und Handys mitnehmen. Wih-
rend der Durchsuchung stellen sich
schwierige Fragen: Ist die Kartell-
behorde berechtigt, ein Originaldo-
kument, z.B. einen Originalvertrag,
mitzunehmen? Dies hingt davon ab,
wer fiir die Durchsuchung zusténdig
ist. Das deutsche Bundeskartellamt
ist berechtigt, Originaldokumente
zu beschlagnahmen. Die Europé-
ische Kommission (die bei Durch-
suchungen von nationalen Beamten
der Kartellbehorde und der Polizei
im Wege der Amtshilfe unterstiitzt
wird) darf demgegeniiber nur Ko-
pien fertigen. Oder: Ist die Behorde
berechtigt, einen verschlossenen
Schrank aufzubrechen (u.U. ja)?
SchlieBlich: Muss ein Mitarbeiter
Fragen der Beamten beantworten,
z.B. wann er zuletzt einen Wettbe-
werber getroffen hat und woriiber
gesprochen wurde (u.U. ja)?

Als Vorbereitung auf einen mog-
lichen Dawn Raid sollte im Unterneh-
men ein Durchsuchungsteam gebildet
werden, dessen Mitglieder so auszu-
wihlen sind, dass stindig eine Per-
son im Ernstfall vor Ort anwesend ist.

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

Auch bieten sich Schulungsveranstal-
tungen an, in denen die wichtigsten
Regeln erldutert werden. Zudem soll-
ten moglichst knapp und einprigsam
formulierte Leitfiden verteilt wer-
den. Bewédhrt haben sich auch sog.
Mock Dawn Raids. Dabei schliipfen
Anwdlte in die Rolle von Kartellbe-
amten und fiihren - in Abstimmung
mit der Unternehmensleitung — eine
Scheinrazzia durch, ohne dass die
Mitarbeiter vorgewarnt werden.
Wenn die Dame am Empfang dann
erfolglos versucht, einen geeigneten
Ansprechpartner im Unternehmen
herbeizutelefonieren und dabei hilf-
los zusieht, wie die Kartellbeamten
sich unbeaufsichtigt im Geb&dude ver-
teilen, ist es besser, dass es sich um
schauspielerisch begabte Anwiélte
und keine Beamten handelt.

Die wichtigste Entscheidung bei
einem Dawn Raid wird oft ganz am
Anfang getroffen. Kartellbehdrden
fiihren Durchsuchungen bei allen
betroffenen Unternehmen an sdmt-
lichen relevanten Standorten durch,
und zwar zeitgleich. Dies hat einen
guten Grund. Natiirlich sollen sich
die Unternehmen nicht gegenseitig
warnen. Vor allem geht es aber dar-
um, Chancengleichheit im Hinblick
auf das sog. Bonusprogramm (Leni-
ency) sicherzustellen. Wer gegenii-

ber der Kartellbehorde seine Bereit-
schaft zur Kooperation erklért, d.h.
die Beteiligung an einem Kartell
einrdumt und simtliche verfiigharen
Beweismittel iibergibt, kann in den
Genuss einer vollstdndigen Immuni-
tédt oder zumindest einer erheblichen
BuBgeldreduktion (Bonus) kom-
men. Dies hdngt auch davon ab, wie
schnell ein Unternehmen reagiert.
Einen vollstindigen BuBgelderlass
kann von vornherein nur dasjenige
Unternehmen erlangen, das sich als
erstes offenbart. Die ,Nr. 2“ kann
maximal eine BuBgeldreduktion
von 50% erzielen. Minuten konnen
hier iiber mehrere Millionen € ent-
scheiden. Auch deshalb ist es fiir
Unternehmen wichtig, sich auf den
Ernstfall vorzubereiten. Am ziel-
fiihrendsten ist es allerdings, durch
interne  Compliance-MaBnahmen
sicherzustellen, dass erst gar kei-
ne KartellrechtsverstéBe begangen
werden. Dann verlieren auch Dawn
Raids ihren Schrecken.

W Kontakt:
Dr. Thorsten Mager
Hengeler Mueller, Diisseldorf
Tel.: 0211/8304-463
Fax: 0211/8304-170
thorsten.maeger@hengeler.com
www.hengeler.com

Jeder firchtet ihn, den Konflikt mit
Staatsanwalten, Polizeibeamten,
Kartellbehérden und anderen Ge-
setzeshitern. Auch Chemie und
Pharma sind zunehmend im Visier
der Ermittler, sei es beim Verdacht
auf WettbewerbsverstoB3e, bei Ver-
stoBen gegen Umweltauflagen oder
anderen  Strafrechtsverletzungen.
Wie vermeidet man am besten sol-
che Situationen? Handelt man bei
der taglichen Arbeit Uberhaupt
gesetzeskonform? Befolgt man die
EU-Chemikalienrichtlinie in allen
Punkten? Und sind alle MaBnahmen
getroffen, wenn doch einmal eine Priifung ins Haus steht? Fragen tiber Fragen
— deren Liste sich um branchenspezifische Fragestellungen zum Thema Com-
pliance beliebig erweitern lasst.

Dr. Michael Klinge, Mitglied der Geschaftsleitung des
GIT VERLAG

CHEManager widmet sich daher verstarkt diesem Thema (vgl. u. a. CHEMana-
ger 3/08 ,Pharmabranche unter Verdacht” und CHEManager 8/08 ,Im Visier der
Justiz — Risikominimierung im Industriepark”). Lesen Sie in dieser Ausgabe tber
MaBnahmen bei Untersuchungen durch Kartellbehérden (Seite 7), die Recht-
maBigkeit bei Beschlagnahmungen (Seite 9) und rechtliche Konsequenzen der
EU-Chemikalienrichtlinie Reach.

CHEManager wiinscht eine interessante Lektiire und wiinscht allen Unterneh-
men, dass der Inhalt der Artikel hdchstenfalls von theoretischem Interesse sein
moge.

Schreiben Sie uns Ihre Meinung: Welches rechtliche Thema beschéftigt Ihr Unter-
nehmen gerade besonders? Welche Fragen haben Sie an unsere Experten? Wir
leiten lhre Frage an erfahrene Juristinnen und Juristen weiter und publizieren die
Antwort in den kommenden Ausgaben des CHEManager. Bitte schicken Sie Ihre
Fragen an chemanager@gitverlag.com und geben Sie in der Betreffzeile das Wort
+Recht” an. Wir freuen uns tber lhren Input, lhre CHEManager-Redaktion.

Gut, dass
bei unseren

ldeen nichts
rauskommt.

Dort, wo besonders saugkréftiges Material gefragt ist, hat Evonik eine
aullergewdhnliche Produktidee entwickelt: Favor® Superabsorber. \
Dabei handelt es sich um vernetzte Polymere auf Acrylsaurebasis, die ein '
Vielfaches ihrer eigenen Masse an Flissigkeit speichern kénnen. Der
Favor® Superabsorber ist nur ein Beispiel fir die vielen Innovationen,

die Evonik zur kreativen Kraft in der Spezialchemie machen.

Evonik. Kraft fir Neues.

An weltweit mehr als 35 Forschungs- und Entwicklungsstandorten
entwickeln wir normbrechende Lésungen. Mit unseren Ideen begeistern
wir Kunden in so unterschiedlichen Markten wie Automotive, Coatings,
Cosmetics, Plastics und Pharma. Uberzeugen Sie sich selbst:
www.evonik.de/ideen

EVONIK

INDUSTRIES

chemanager@gitverlag.com
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Operation Reach

m 01.06.2007 ist die Reach-Ver-
ordnung grundsatzlich in Kraft
getreten. Sie enthélt insbesonde-
re Bestimmungen zur Registrierung von Stoffen
inZubereitungen oder Erzeugnissen. Neben den
unmittelbar auf den jeweiligen Marktteilneh-
mer anwendbaren éffentlich-rechtlichen Pflich-
ten lasst die Verordnung viele Fragen offen, die
zwischen den Vertragsparteien innerhalb der

Lieferkette beriicksichtigt werden miissen.

Sowohl beziiglich der Registrie-
rungspflichten, als auch beziiglich
der Informationen, die innerhalb
der Lieferkette zwischen den betei-
ligten Akteuren vermittelt werden
miissen, besteht Kldrungsbedarf.
Aus der Fiille der regelungsbediirf-
tigen Punkte seien exemplarisch ei-
nige Fragen dargestellt, derer sich
die Unternehmen schnellstméglich
annehmen sollten: Wie verlaufen
Importvertrdge mit nicht in der Ge-
meinschaft ansidssigen Herstellern?
Welche Informationen miissen wech-
selseitig in der Lieferkette weiterge-
geben werden? Zu welchen Informa-
tionen ist der Lieferant besonders
gefdhrlicher Stoffe verpflichtet?

Dr. Michael Reiling, Norr Stiefenhofer Lutz

Registrierungspflicht und Aufgabenverteilung

Die Registrierungspflicht in der
Gemeinschaft ist eine personliche
offentlich-rechtliche Pflicht des je-
weiligen Herstellers oder Impor-
teurs. Der europidische Abnehmer
importierter Stoffe kann sich in
Zukunft tiber das Internet kosten-
los Information dariiber besorgen,
ob ein bestimmter Stoff von seinem
Lieferanten registriert ist. Sowohl
die Bezeichnung des Stoffes und

sein Handelsname als auch andere
Informationen, die in ein Sicher-
heitsdatenblatt aufgenommen wer-
den, sind in der Regel zugéinglich,
soweit der betreffende Dateninhaber
kein Geheimhaltungsbediirfnis zur
Wahrung geschiftlicher Interessen
geltend gemacht hat. Zu den Anga-
ben im Sicherheitsdatenblatt gehort
nach erfolgter Registrierung auch
die Registrierungsnummer. Eine
entsprechende Publizitét der regis-
trierungspflichtigen Personen ist
fiir die Vorregistrierung allerdings
nicht vorgesehen. Nach Fristablauf
(30.11.2008) wird hier lediglich eine
Stoffliste veroffentlicht, aus der fiir
die Allgemeinheit zu entnehmen ist,
welche Stoffe vorregistriert sind,
aber nicht wer diese vorregistriert
hat. Ebenso ist fiir europdischen Ab-
nehmer nicht genau ersichtlich, wer
personlich registrierungspflichtig ist
und wer als registrierungspflichti-
ger Importeur anzusehen ist.

Umgekehrt muss der nicht-eu-
ropdische Hersteller mit Inkraft-
treten der Reach-Verordnung neue
Anforderungen erfiillen und bei der
Direktlieferung an européische Kun-
den vertraglich vereinbaren, dass er
als registrierungspflichtiger Impor-
teur agiert.

Pflichten in der neuen Chemikalienverordnung

Da der Grundsatz
»,Ohne Daten kein
Markt gilt,
bedeutet p
dies fiir die
Praxis, dass
Import-Vertra-
ge  zumindest
eine Regelung
enthalten sollten, .
wer im Zweifelsfall
fiir die Erfiillung der
Registrierungspflichten
einsteht. So kann aus-
driicklich festgelegt wer-
den, wer die Registrierung
iibernimmt, rechtlich prézise:
swer die Pflichten iibernimmt,
deren Erfiillung ihn zum Impor-
teur im Sinne der Reach-Verord-
nung macht®.

Fiir nicht in der EU anséssige Her-
steller besteht die Moglichkeit, die
Registrierung durch einen Allein-
vertreter durchfiihren zu lassen und
die erfolgreiche Registrierung nach-
zuweisen. Dann treffen den Kunden
keine Registrierungspflichten, da in
einem solchen Fall die tatsdchlichen
Importeure als nachgeschaltete An-
wender gelten.

Die Registrierungspflicht betref-
fende korrekte vertragliche Aufga-
benverteilungen haben Vorteile. Un-

FLEXIBLE LUFTFRCHTLOSUNGEN
FUR ALLE ANSPRUCHE

. -—-'_-1.'-"—- e s
Sprechen Sie mit den DHL Experten unter 069 1301 8888 oder besuchen Sie unsere Website unter www.dhl-gf.com

Air First, Air Premium und Air Value von DHL Global Forwarding liefern Luftfrachtlosungen
fiir zeitsensible, wertvolle und weniger zeitkritische Sendungen. Diese Dienste ermdglichen
uns, den sich standig andernden Anforderungen von groBen und kleinen Unternehmen z. B. in den
Bereichen Automobil, Konsumgiiter, Maschinenbau & Fertigung, Life Sciences & Healthcare und
Technologie gerecht zu werden.

Wie Sie es vom Marktfiihrer erwarten kdnnen, erlaubt unsere umfangreiche Produktpalette aus
See- und Luftfrachtdiensten eine optimale Kombination von Schnelligkeit und Kosten, um lhren
Geschaftserfolg zu verbessern — taglich und kontinuierlich. Dariiber hinaus bieten wir eine
umfangreiche Auswahl von Mehrwertdiensten an. Sie konnen sich in der Gewissheit zur{icklehnen,
dass wir vor Ort und in der ganzen Welt immer eine Lésung parat haben.

Wir bringen Ihr Geschaft voran. Weltweit.

y—=z ) 7/ 4
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ter-
bleibt
Regis-

eine
trierung, ist dies

durch die Mitglieds-
staaten entsprechend zu
sanktionieren; die Zahlung eines
BuBgeldes kann fillig werden. Eine
saubere vertragliche Regelung bie-
tet Schutz: soweit ndmlich die Ver-
wirklichung einer Ordnungswidrig-
keit ein Verschulden (Vorsatz oder
Fahrlédssigkeit) voraussetzt, kann
die vertraglich festgelegte Aufgaben-
verteilung den Verschuldensvorwurf
entkréften.

Empfehlenswert kann iiberdies
eine Kostentragungsregel sein. Hier
sind je nach Markt- und Verhand-
lungsstéirke der Parteien von Kos-
tenteilungen, einer Beteiligung bis
hin zu Erstattungsregelungen viele
Mechanismen denkbar. Entschei-
dend ist dabei nicht, welche Rege-
lung, sondern dass iiberhaupt eine
Regelung getroffen wird, denn die
wenigsten Vertriebsvertrige diirften
eine explizite Bestimmung zu derar-
tigen Kosten enthalten, die iiber eine
bloBe Zweifelsregelung hinausgeht.

Informationspflichten

Titel IV der Verordnung regelt die
Informationspflichten in der Liefer-
kette. Er stellt die Kommunikation
in der Lieferkette als Prozess in zwei
Richtungen dar: Es bestehen Infor-
mationspflichten gegeniiber nachge-
schalteten Akteuren — von den Lie-
feranten bis hin zu den End-Kunden
-, sowie gegeniiber vorgeschalteten
Akteuren — von den Kunden zu den
Lieferanten.

Unterschiede bestehen zunéichst
im Hinblick auf Stoffe, zu denen ein
Sicherheitsdatenblatt erforderlich
ist und solchen, bei denen auf ein
solches verzichtet werden kann. In
beiden Féllen ist der Lieferant ver-
pflichtet, den Abnehmer iiber die
Stoffe zu informieren. Die Informa-
tionen sollten kostenlos zur Verfii-
gung gestellt werden. Wird ein Si-
cherheitsdatenblatt erstellt, so ist
die Amtssprache des Mitgliedsstaa-
tes zu verwenden, in dem der Stoff
oder die Zubereitung in den Verkehr
gebracht wurde.

Regelungsmoglichkeiten beste-
hen beziiglich des Bereiches, in de-
nen ein Sicherheitsdatenblatt erfor-
derlich ist. Vorraussetzung ist eine
korrekte Registrierung und Hinwei-
se auf MaBnahmen zum Schutz der
menschlichen Gesundheit, sowie
zur Sicherheit der Umwelt. Das Si-
cherheitsdatenblatt muss dem An-
wender oder Hindler nur zur Ver-
fligung gestellt zu werden, sofern

Coming up Soon:

Reach-Sonderbeilage in CHEManager und
CHEManager Europe:

Ihre Hilfe im Paragraphendschungel

der EU-Chemikalienrichtlinie.

Fordern Sie Ihr personliches Exemplar an:

chemanager@gitverlag.com

Ihr Kontakt fiir Anzeigenschaltungen:
Thorsten Kritzer
Tel.: 06151/8090-246

t.kritzer@gitverlag.com

er dieses verlangt. Aus Sicht

des Hindlers ist demnach bei

Vertrigen darauf zu achten,

dass ein solches Verlangen

im Vertrag niedergelegt

wird; umgekehrt sollte

der Lieferant darauf

achten, dass sein
Vertragspartner

hierauf im Ver-

trag ausdriick-

lich verzich-

Q© tet.
& .
o Die Kom-
© munikation  von

,unten nach oben® wird
fiir die Beteiligten in der Lie-
ferkette in verschiedenen Situati-
onen vorgeschrieben. Dies gilt fiir
die Weitergabe neuer Erkenntnisse
iiber gefdhrliche Eigenschaften so-
wie fiir Informationen, die die vom
Lieferanten empfohlenen MafBnah-
men zum Risikomanagement in
Frage stellen konnten. Handler sind
allgemein dazu verpflichtet, erhal-
tene Informationen an den unmit-
telbar vorgeschalteten Beteiligten
in der Lieferkette weiterzugeben.
Nachgeschaltete Anwender, die die
Informationen an den unmittelbar
vorgeschalteten Akteur weiterlei-
ten, konnen beispielsweise Herstel-
ler von Zubereitungen, Anwender
chemischer Stoffe in industriellen
Verfahren, gewerbliche Verbraucher
oder Produzenten von Erzeugnissen
sein. In all diesen Fillen ist vertrag-
lich dafiir Sorge zu treffen, dass die-
ser Informationsfluss nachweisbar
und geordnet vonstatten geht. Hier-
fiir sollten in den entsprechenden
Vertrdgen konkrete Ansprechpart-
ner vereinbart werden.

Stoffe in Massenkonzentration

Jeder Lieferant eines Erzeugnisses,
das einen besonders besorgniserre-
genden Stoff in Massenkonzentrati-
on von mehr als 0,1 Massenprozent
enthilt, muss ausreichende Infor-
mationen bereitstellen, um der In-
dustrie und den gewerblichen Ver-
brauchern eine sichere Verwendung
dieser Erzeugnisse zu ermdéglichen.
Auch privaten Verbrauchern miissen
diese Informationen auf Wunsch in-
nerhalb von 45 Tagen nach Eingang
des Ersuchens kostenlos mitgeteilt
werden. Sollten dennoch Kosten
entstehen, miissen diese in den End-
abgabepreis der Produkte kalkula-
torisch mit einflieBen.
Zusammengefasst besteht Rege-
lungsbedarf in vielfédltiger Hinsicht.
Unternehmen, die hier vorausschau-
endes Vertragsmanagement betrei-
ben, werden einen Wetthewerbsvor-
sprung haben, schlieBlich enthélt die
Reach-Verordnung keine Regelungen
zur Haftung, sodass insoweit auf
nationales Recht zuriickgegriffen
werden muss. Hier gilt mangels an-
derweitiger vertraglicher Regelung,
dass eine Haftung ohne eine Begren-
zung der Summe fiir jede, zumindest
leicht fahrlédssig fehlerhafte oder un-
vollstindige Information besteht.

W Kontakt:
Dr. Michael Reiling
Norr Stiefenhofer Lutz
Tel.: 089/28628464
Fax: 089/280110

chemanager@gitverlag.com



CHEManager 8/2008

RECHT

Seite 9

iele Unternehmen trifft es un-
vorbereitet, wenn Ermittlungs-
behorden vor der Tiir stehen, um
Beweismittel sicher zu stellen oder Beschlag-
nahmen durchzufiihren. Was Unternehmen
tun konnen, um Schaden vom Unternehmen
abzuwenden, ohne gesetzeswidrig zu handeln,
erklart Dr. Sabine Stetter, Rechtsanwaltin der
Miinchner Kanzlei Peters, Schonberger & Part-

ner, im Interview mit CHEManager.

CHEManager: Frau Dr. Stetter, wann
kann es zu Durchsuchungen und Be-
schlagnahmen kommen und was be-
deutet das fiir den Betroffenen?

S. Stetter: Zu Durchsuchungen
kommt es dann, wenn fiir die Er-
mittlungsbehérden der Verdacht
einer Straftat besteht und anzuneh-
men ist, dass bei dem Betroffenen
Beweismittel aufgefunden werden
konnen. Da in der Regel nicht mit
einer freiwilligen Herausgabe der
Beweismittel gerechnet wird, wird
deren Beschlagnahme angeordnet.

Es ist wichtig zu wissen, dass Durch-
suchungen nicht nur beim Verdéch-
tigen zuléssig sind, sondern auch bei
unverdéchtigen Dritten.

Durchsuchungen stellen fiir die
Betroffenen fast immer eine Ausnah-
mesituation dar. Bei Unternehmen
sind eine starke Beeintrédchtigung
des laufenden Geschéftsbetriebs,
Rufschiiden, eine Gefihrdung beste-
hender Geschéiftsbeziehungen und
in entsprechend gelagerten Féillen
sogar Gewinnabschépfungsmaf-
nahmen zu befiirchten.

Gehen die Staatsanwaltschaften heu-
te konsequenter vor als friiher?

S. Stetter: Auf jeden Fall. Dies ist
darauf zuriickzufithren, dass man
in den letzten Jahren damit begon-
nen hat, bestimmte Straftaten, die
mitunter im unternehmerischen
Bereich vorkommen, gezielt zu
bekdmpfen. Infolgedessen stellen
Durchsuchungen bei Unternehmen
zwischenzeitlich keine Besonderheit
mehr dar.

Kénnen sich Unternehmen auf Durch-
suchungen und Beschlagnahmen
vorbereiten? Wenn ja, wie kann das
geschehen?

Durchsuchungen und Beschlagnahmen bei Unternehmen

Verhaltensregeln fiir Durchsuchungen bei Unternehmen (Stand: Mérz 2008)

Diese Hinweise sollen Mitarbeiter in die Lage versetzen, mit Durchsuchungs- und Beschlag-

nahmemaBnahmen von Ermittlungsbehérden sachgerecht umzugehen. Generell sollte den

Beamten selbstbewusst aber hoflich und freundlich gegentibergetreten werden. Bitte beach-

ten Sie die folgenden Verhaltensempfehlungen:

1.

10.

1

Informieren Sie — wenn méglich - unverziiglich oder gegebenenfalls nach Ablauf einer ver-
héngten Kontaktsperre die Geschaftsleitung/Rechtsabteilung und einen Rechtsanwalt.
Bitten Sie die Beamten von Steuerfahndung/Polizei und Staatsanwaltschaft, mit Ihnen in
Raumlichkeiten zu gehen, die dem allgemeinen Kundenverkehr nicht zuganglich sind, so
dass der Geschaftsbetrieb so wenig wie mdglich beeintrachtigt wird.

. Bitten Sie die Beamten, mit den DurchsuchungsmafBnahmen erst dann zu beginnen, wenn

ein Rechtsanwalt bzw. das zustandige Mitglied der Geschéftsleitung/Rechtsabteilung er-
schienen ist.

Stellen Sie fest, gegen wen sich das durch die Behorden gefiihrte Ermittlungsverfahren
richtet und lassen Sie sich nach Mdéglichkeit den richterlichen Durchsuchungs- bzw. Be-
schlagnahmebeschluss aushandigen.

. Prifen Sie den Durchsuchungsbeschluss insbesondere daraufhin, ob dieser der jingste

—_

Beschluss und nicht alter als sechs Monate ist (danach unwirksam), ob die Durchsuchung
nach § 102 StPO (beim Beschuldigten) oder nach § 103 StPO (bei Dritten) erfolgt.
Informieren Sie den Rechtsanwalt bzw. — wenn mdglich — das Mitglied der Geschaftsleitung/
Rechtsabteilung nach seinem Erscheinen umgehend tber lhre zwischenzeitlich gewon-
nenen Erkenntnisse. Beachten Sie, dass eine Durchsuchung bei unverdéchtigen Dritten
gemaf § 103 StPO nur zur Ergreifung des Beschuldigten oder zur Verfolgung von Spuren
einer Straftat bzw. zur Beschlagnahme bestimmter, im Durchsuchungsbeschluss konkret
bezeichneter Gegenstdnde zuldssig ist.

Geben Sie - ohne Rechtsbeistand - keine Erklarungen zur Sache ab. Durchsuchungs-
maBnahmen werden von Ermittlungsbeamten erfahrungsgemaf haufig genutzt, um aus
scheinbar belanglosen Gesprachen oder harmlosen Fragen wertvolle Informationen zu
gewinnen.

Sofern Ihnen er6ffnet wird, dass Sie Beschuldigter des durch die Behorden gefiihrten Er-
mittlungsverfahrens sind, machen Sie unbedingt von dem lhnen zustehenden Schwei-
gerecht Gebrauch. Setzen Sie Ihr Recht durch, vor Ihrer Vernehmung einen Verteidiger
konsultieren zu durfen.

Sofern Sie als Zeuge wahrend der DurchsuchungsmaBnahme zur Sache vernommen wer-
den sollen, bitten Sie, den Beginn der Vernehmung bis zum Eintreffen eines Rechtsanwalts
als Zeugenbeistand zu verschieben. Die Ermittlungsbehorden haben das Recht, Sie —ohne
vorherige Aufklarung tber das Recht einen Zeugenbeistand hinzuzuziehen - zu verneh-
men. Daher verlangen Sie einen Zeugenbeistand und machen Sie bis zu dessen Eintreffen
keine Angaben. Verweisen Sie darauf, dass Sie — da Sie die genannten Hintergriinde des
Verfahrens nicht kennen - nicht abschatzen kdnnen, ob Sie im Falle einer Aussage Gefahr
laufen, sich selbst zu belasten. Sollten Sie von einem anwesenden Staatsanwalt oder Polizei-
beamten danach befragt werden, wo sich bestimmte Gegenstande, die im Durchsuchungs-
beschluss naher bezeichnet sind, befinden, sollten diejenigen Angaben gemacht werden,
durch die Sie sich sicher nicht selbst belasten und durch die den Ermittlungsbehorden das
Auffinden der in Rede stehenden Gegenstande ermdglicht wird.

Beispiel:

Die Durchsuchung soll der Sicherstellung bestimmter Gegenstande, beispielsweise von
Buchhaltungsunterlagen, dienen. Die Buchhalterin wird von dem anwesenden Staatsan-
walt danach befragt, wo sich diese Unterlagen befinden. Diese Angaben sollten von ihr
grundsatzlich auch ohne Anwesenheit eines Zeugenbeistands umgehend gemacht werden,
da ansonsten Ordnungs- und Zwangsmittel gegen die Buchhalterin festgesetzt werden
kénnten. Wirde der anwesende Staatsanwalt die Buchhalterin hingegen nach Einzelheiten
zu Vorgdngen befragen, die im Durchsuchungsbeschluss beschrieben sind, beispielswei-
se wie bestimmte Dinge buchhalterisch erfasst wurden, sollte auf die Anwesenheit eines
Zeugenbeistands bestanden werden.

Die Durchsuchung kann moglicherweise durch tatsachliche Herausgabe der gesuchten
Beweismittel abgewendet werden. Auch wenn Sie kooperieren und den Beamten die ge-
suchten Unterlagen vorlegen, bestehen Sie auf deren féormliche Beschlagnahme. Lassen
Sie diese ,unfreiwillige Herausgabe” protokollieren.

Sofern die gesuchten Gegenstande flr den Geschaftsbetrieb benotigt werden, fertigen Sie
sich —wenn mdglich - Kopien an oder Giberlassen diese den Ermittlungsbeamten.
Achten Sie darauf, dass die Beamten ausschlieBlich nach den im Durchsuchungsbeschluss
bezeichneten Beweismitteln suchen und verhindern Sie so weit wie moglich gezieltes Su-
chen nach so genannten Zufallsfunden.

Sofern einige Unterlagen beschlagnahmefrei sein kénnten, wirken Sie darauf hin, dass
diese in versiegelter Form mitgenommen werden.

. Verlangen Sie nach Beendigung der Durchsuchung ein detailliertes Verzeichnis der be-

schlagnahmten Beweismittel.

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

Die Polizei, dein Freund und Helfer?

Y
Dr. Sabine Stetter
Peters, Schonberger & Partner, Miinchen

S. Stetter: Unternehmen, die sich auf
Durchsuchungen und Beschlagnah-
men vorbereitet haben, konnen sich
und ihre Angehorigen durch einen
professionellen Umgang mit dieser
Situation schiitzen. Auch wenn die
psychologische Hemmschwelle grof3
ist — es gehort zu einer verantwor-
tungsvollen Unternehmensleitung,
derartige Félle in Betracht zu ziehen
und die Belegschaft darauf vorzube-
reiten.

. © www.photocase.de

Dies kann auf relativ einfache
Art und Weise durch Verteilung
von ,Verhaltensregeln bei Durch-
suchungen® geschehen. Dabei ist
jedoch zu beachten, dass selbst die
besten Regeln im Ernstfall nichts
niitzen, wenn sie nicht wirklich ver-
standen wurden und entsprechend
umgesetzt werden. Deshalb emp-
fiehlt es sich, zusitzlich spezielle
Schulungen durchzufiihren.

An wen konnen sich Unternehmen
wenden?

S. Stetter: Der richtige Ansprech-
partner sind Strafrechtsexperten,
die auf dem Gebiet Wirtschaftsstraf-
recht erfahren sind.

W Kontakt:
Dr. Sabine Stetter
Peters, Schonberger & Partner, Miinchen
Tel.: 089/38172-0
Fax: 089/38172-204
s.stetter@pspmuc.de
www.pspmuc.de

Gut, dass

unsere ldeen

nicht ins
ewicht fallen.

Dort, wo auf Leichtbauweise gesetzt wird, um Energie zu sparen, hat
Evonik eine auBergewdhnliche Produktidee entwickelt: Rohacell®.
Der Hartschaumstoff aus Polymethacrylimid wird im Flugzeugbau einge-
setzt, einem Bereich, in dem das Material extrem belastbar und zugleich
besonders leicht sein muss. Rohacell® ist nur ein Beispiel fiir die vielen
Innovationen, die Evonik zur kreativen Kraft in der Spezialchemie machen.

An weltweit mehr als 35 Forschungs- und Entwicklungsstandorten
entwickeln wir normbrechende Lésungen. Mit unseren Ideen begeistern
wir Kunden in so unterschiedlichen Markten wie Automotive, Coatings,
Cosmetics, Plastics und Pharma. Uberzeugen Sie sich selbst:
www.evonik.de/ideen

Evonik. Kraft fir Neues.

=
L

L

EVONIK

INDUSTRIES

chemanager@gitverlag.com
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BASF: Standort Nanjing wird erweitert

Die BASF und die China Petroleum &
Chemical Corporation (Sinopec) ha-
ben eine technische und wirtschaft-
liche Machbarkeitsstudie zur Erwei-
terung ihres Chemie-Verbundstand-
ortes Nanjing bei der chinesischen
Regierung eingereicht. Der Standort,
der von dem Gemeinschaftsunter-
nehmen BASF-YPC betrieben wird,
soll durch neue Investitionen in Héhe
von 900 Mio. US-$ ausgebaut wer-

Lonza:

Das Unternehmen kiindigte eine
neue Kapazititserweiterung in sei-
nem Geschéftsbereich Life Science
Ingredients an. In Einklang mit sei-
ner langfristigen Strategie fiir die
Geschiftseinheit Nutrition Ingre-
dients wird das Unternehmen seine

Actelion kooperiert mit Nippon Shinyaku

Beide Unternehmen haben eine
verbindliche Absichtserkldrung
beziiglich Nippon Shinyakus neu-
artigem PGI-2-Rezeptor-Agonisten
NS-304 unterzeichnet. NS-304, das
urspriinglich von Nippon Shinyaku

neue Anlage fiir Vitamin B3

Produktionskapazitét fiir Nicotinate
erweitern. Dazu gehoren Nicotinsidu-
re und Nicotinamid, Vitamin B3-Zu-
sidtze, die in der Nahrungsmittel-,
der Futtermittel- und der Pharma-
Industrie Anwendung finden. Die
neue Anlage wird pro Jahr zusétzlich

entdeckt und synthetisiert wurde, ist
ein oral verfiigharer Prostaglandin-
12-Rezeptor-Agonist mit langer Wir-
kungsdauer, der die PGI-2-Rezep-
toren in den BlutgefdBen stimuliert
und gefdBerweiternd wirkt. NS-304

ANLAGENBAU, -PLANUNG

AUTOMATION & IT

Karlsruhe - Leverkusen - Ludwigshafen - Rheinfelden - Schwarzheide - Dalian (PR. China)

WWW.roesberg.com

risberg
Wt ob € Gor “ou!

" den. Eckpfeiler
der geplanten In-
vestition sind u.a.
die Erweiterung
des Steamcra-
ckers von 600.000
auf etwa 750.000
t/a Ethylen.

Nach ihrer Entwicklungsgruppe in
Chennai hat der Arzneimittelher-
steller Pharmazell nun ein zweites
Entwicklungszentrum in Vizag
(Visakhapatnam), Indien, in Betrieb
genommen. Hier wird ein Team von
etwa 25 Chemikern generische Wirk-
stoffe und exklusive Kundenanfor-
derungen entwickeln. Das Zentrum
soll kontinuierlich auf insgesamt
50 Chemiker aufgestockt werden.
Die Eroffnung des neuen Zentrums
stellt einen wichtigen Schritt fiir die
Pharmazellgruppe und ihr zukiinf-
tiges Wachstum dar.

B www.basf.de

15.000 t des Produktes liefern, was
gegeniiber der derzeitigen Kapazitét
eine Steigerung von iiber 40% dar-
stellt. Zurzeit werden Moglichkeiten
fiir den Standort der neuen Produk-
tionsanlage evaluiert.

W www.lonza.com

B www.pharmazell.com

Beide Unternehmen wollen kiinf-
tig bei der Rohstoffversorgung fiir
Epoxidharzsysteme fiir Faserver-
bundwerkstoffe in Europa koope-
rieren. Die BASF vertreibt unter
dem Handelsnamen Baxxodur ein
breites Sortiment an Hértern, Be-
schleunigern und Additiven fiir die

BUSIWRTNER

hat groBes Potential als neuartiges
Therapeutikum zur Behandlung von
PAH.

B www.actelion.com

ANLAGEN-, VERFAHRENSTECHNIK

Warme erhalten fiir

bis 1000 °C mit

Klebstoffauftrag @ Heizschlduchen :fl*ldhef) S;el::" uns!
O Lebensmitel ©Heibindom  Monént
Chemikalien @ Heizmatten Industriegebiet 4

4 | A i D-68753 Waghiusel
Dosieranlagen © Heizschiiren Tel.-07254/9256.0
Maschinenbau Heizkabeln Fax: 07254 /92 56-20

E-Mail: info@hillesheim-gmbh.de

Anlagenbau 5 Heizplatten wwwhillesheim-gmbh.de
Rauchgase ® Heizmanschetten ! .
Rohre onderlésungen hm?f hedlm
Behiilter @ Regelgerdten Hotzon undl BeRCIEAON

HAMILTON

VISIFERM™ DO
HAMILTON bietet als erste Firma mit VISIFERM DO
eine vollstandige optische Sauerstoffmessung im
typischen @ 12 mm-Format von pH-Elektroden oder
sterilisierbaren Sauerstoffsensoren an. Uberzeugen
E Sie sich von der hervorragenden Funktionalitat.

PROZESSAUTOMATION

Ml

Profecting Investments Worldwide
- Eigensicﬁerht;it | ;
- Feldbustechnik

- Uberspannungsschutz

- Industrial Networks

- modulare Steuerungen

- PC-Terminals i

|

Pharmazell: Entwicklungszentrum in Indien
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professionelle Verarbeitung von Ep-
oxidharzen. Dariiber hinaus bietet
das Unternehmen nun auch mafige-
schneiderte Epoxidharzsysteme fiir
Faserverbundwerkstoffe speziell zur
Herstellung von Rotorblédttern fiir
Windkraftanlagen an. Diese Syste-
me enthalten neben Produkten aus

BASF und Leuna-Harze kooperieren

dem Baxxodur-Sortiment auch die
entsprechenden Epoxidharze.

B www.basf.de
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Ihr Partner fiir Fliissigmedien. \
Fidern, @mg Mﬁ@@ﬁa}m
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PSG — KOMPETENZ IN ROHRBUNDEL-
UND ANALYSENLEITUNGEN

e

PSG Petro-Service
GmbH + Co. KG
Industriestralie 8a
61449 Stednbach/ Ts.

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

L=

wWew, pig-petroservice. de

HAMILTON Bonaduz AG

Via Crusch 8 — CH-7402 Bonaduz - Switzerland
sensors@hamilton.ch - www.hamiltoncompany.com

MTL Instruments GmbH
Tel. +49 (0) 2131/71893-0

www.MTL.de
Info@MTL.de

DIENSTLEISTUNG, OUTSOURCING

Josteit, Herten & Partner
Consulting GmbH

The Research Support Company

Optically active compounds
Reference compounds
Labelled compounds

T

o \

¢GxP Compliance PAT Consulting

Management Services
Pharma

A=
Kabelverschraubungen
& und Gehause fur samtliche

RABE

Tel.: +49 (0) 5407/8766-0

Route scouting
Feasibility studies
Contract syntheses

MAR K www.syntheselabor.de

INFORMATIONSTECHNOLOGIE

for Projects

Seit 16 Jahren
der verlassliche Partner der Pharmaindustrie

www.rst.eu o

DRUCKLUFT CHEMIKALIEN

MAP | e LENTO: 100% Wasser ALIMiG Laboratory Chemicals
APO Thre S42 - Profis | . 100% olfrei since 1923 Scale-Up
ATLA = 5 Wir bieten Ihnen eine der umfangreichsten . .
BW S M % Produktpaletten im Druckluftmarkt: Flne Chemlcals
CRM h = 6l- und wassereingespritzte Schrauben- Process Development
Informieren Sie sich agleich &- kompressoren (2,2 - 500 kW und 15 - 55 kW) .
DUNS@ g = = Kolbenkompressoren (0,75 - 45 kW) CUStom SyntheSIS
eCl@ss ma-partners.de Fo . blower (1,5-5511)
GTS J u Turbokompressoren (65 — 370 kW)
REACH Telefon: 06102-82160-20 @ = komplettes Druckluftzubehor ‘ S n t h a ro Syntharo Fine Chemicals GmbH
SOX Email: chem@ma-partners.de = komplettes Steuerungsprogramm Chempark Leverkusen « Geb. W15
b u.v.a.m ﬁ Fir nahezu jeden Anwendungsbereich haben fine chemicalsg °1368Leverkusen
P wir eine kundenspezifische Losung - auch was Tel.: +49-(0)214-30-47600
: ‘f S w w & unseren Service betrifft. Fordern Sie uns! Fax: +49-(0)214-40-44247
.wir machen das Beste f0r Sie aus Adolf-Ehmann-Str.2 - 73257 Kéngen - www.almig.de - Tel: (07024) 802-240 - Fax: (07024) 802-209 www.syntharo.com e-maikinfo@syntharo.com

+ + + Alle Inhalte sind Online verfiigbar unter www.echemanager.de + + + chemanager@gitverlag.com
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Der deutsche Chemiehandel im Fokus

Ergebnisse 2007 zufrieden stellend / Erwartungen gesunken

er Chemiehandel insgesamt konnte

2007 zwar an die gute Umsatzent-

wicklung des Vorjahres ankniipfen,
doch blieb der Mengenabsatz hinter den Erwar-
tungen zuriick. Die Branche konnte ihren Um-
satz preisbedingt um ca. 10 % auf gut 12 Mrd. €
ausbauen. Der Zuwachs verteilt sich mit 5,4%
(3.689 Mio. €) auf den lagerhaltenden Platzhan-
delund mit 13,3 %(8.351 Mio. €) auf den AuBen-
und Spezialitatenhandel. In einem Gesprach mit
dem Vorstand des Verband Chemiehandel erfuhr
Dr. Birgit Megges Einzheiten zum Geschéftsver-

lauf des vergangenen Jahres.

2007 nahe beieinander. Etwa zwei
Drittel dieser Zuwédchse waren men-
gen-, das iibrige Drittel preisbedingt.
Aufgrund des Mengenzuwachses,
weiterer Bestrebungen zur Kos-
tenoptimierung und gleichzeitigem
Ausbau des Dienstleistungsange-
botes konnte das Ertragsniveau im
Vergleich zu 2006 in den meisten
Unternehmen verbessert werden.
Im Recyclingbereich ist die Bran-
che unabhingiger vom aktuellen
Wirtschaftsverlauf. Die européischen
Recycler sind noch dabei, vorhande-
ne Mengen zu verarbeiten; sie haben
ihre Kapazitidten ausbauen und die
Qualitdt der Produkte verbessern
konnen. Es ist allerdings weiterhin
Uberzeugungsarbeit zu leisten, dass

Gesprachsteilnehmer beim Verband Chemiehandel (VCH) am 3. April in KéIn: vordere Reihe von links: Carl-
Hugo Erbsloh (Prasident), Uwe Schiiltke (Vorstandsmitglied), Robert Spith (stv. Prasident), Jens Raehse (Vors.
FA Chemiehandel und Recyding), Peter Steinbach (geschéftsfiihrendes Vorstandsmitglied); hintere Reihe von
links: Ralph Alberti (Geschaftsfiihrer VCH), Uwe Klass (Vors. FA Binnenhandel), Birger Kuck (Vorstandsmitglied)

Zahlen und Hintergriinde

Mengenabsatz und Produktportfolio
des lagerhaltenden Platzhandels dn-
derten sich in 2007 kaum. Wird das
Vorjahr zu Grunde gelegt, konnten
mit insgesamt 6,19 Mio. t nur 1,5%
mehr Chemikalien abgesetzt wer-
den. Das im Vergleich zu der Men-
genentwicklung um 4 Prozentpunkte
hohere Umsatzplus war im Wesent-
lichen auf Erhéhungen der Einkaufs-
preise zuriick zu fithren. Wie in den
vergangenen Jahren gelang es den
Unternehmen nur unzureichend, die
Erh6hungen der Einkaufspreise an
die Kunden weiterzureichen - fast
immer gelang dies nur verzogert.
In diesem Punkt wies der Verband
darauf hin, dass es vor allem im
Commodity-Bereich sehr schwierig
ist, Preissteigerungen weiter zu ge-
ben. Zum einen ist der Wettbewerb
im Vergleich zu den Spezialititen
wesentlich groBer und die Welt-
marktbedingungen schlagen sich
stirker nieder. Zum anderen gibt
es bei den Commodities oft linger-
fristige Abschliisse mit den Kunden,
so dass hier Preisinderungen nicht
ohne weiteres durchgesetzt werden
konnen.

Verschéirfend kam in der zweiten
Jahreshélfte hinzu, dass fiir schwe-
fel- und phosphorabhéingige Pro-
dukte extreme, nicht vorhersehbare
Preissteigerungen zu verzeichnen
waren. Dies fiihrte in Verbindung mit
starkem Wetthewerb zu deutlichem
Ertragsdruck. Nachdem Rationali-
sierungs- und Konzentrationsmaf-
nahmen in den vergangenen Jahren
weitgehend ausgeschopft wurden,
begegnen die Unternehmen diesem
Druck vor allem dadurch, dass sie
ihr Dienstleistungsspektrum kon-
tinuierlich weiter ausbauen. Die
Mengenentwicklung bei den Sonder-
produkten zeigt, dass dies vielfach
erfolgreich ist. Zunehmende Sorge
bereiten der Branche Probleme bei
der Verfiigharkeit von Produkten
— Probleme, die zum einen durch
die zunehmende Nachfrage auf den
Weltmérkten (insbesondere aus
Asien), zum anderen durch eine
steigende Zahl von Produktionsaus-
fdllen verursacht werden. Besorg-
niserregend sind auch die Erhéhung
der Frachtkosten und die begrenzte
Verfiigbarkeit von Frachtraum im
internationalen Verkehr.

Wéhrend der Auf3en- und Spezi-
alitdtenhandel in den vergangenen
Jahren seinen Auslandsumsatz stets
deutlich stdrker als den Umsatz im
deutschen Markt steigern konnte,
lagen die Zuwéchse mit 12,4 % (4,38
Mrd. €) bzw. 14,4% (3,97 Mrd. €) in

es in vielerlei Hinsicht sinnvoll ist,
gebrauchte Losemittel zu recyceln.

Reach

Weiterhin besorgt duBlerte sich der
Verbandsvorstand zur Reach-Ver-
ordnung. Das wichtigste Thema fiir
die Handelsbranche ist dabei die
Kommunikation in der Lieferkette.
So muss mit Kunden und Lieferanten
abgeklirt werden, wer letztendlich
das Registrierungsverfahren und
die anfallenden Kosten iibernimmt.
Ein Ansatz ist derzeit der sog.” Top-
Down-Approach®. Dieser soll so aus-
sehen, dass zunéchst der Produzent
(Registrant) intern in seinem Un-
ternehmen Informationen zur Ver-
wendung bzw. Exposition der Stoffe
sammelt. Im Folgeschritt bereitet er
sie unter Zuhilfenahme von Daten
seiner ,Key-Downstream-User® auf
und leitet sie dann in Form eines er-
weiterten Sicherheitsdatenblattes an
seine Kunden weiter. Diese bittet er
in einem weiteren Schritt um Ergén-
zungen, falls andere Verwendungen
oder Expositionsbedingungen dies
erforderlich machen. Ein Problem
ist, dass die inhaltlichen Vorgaben
fiir diesen Informationsaustausch
durch das sog. RIP 3.2 gemacht wer-
den miissen. Da dies allerdings erst
Ende Mérz von den zustindigen Be-
horden verabschiedet wurde, konn-
te erst vor Kurzem damit begonnen
werden, Kommunikationsstruktu-
ren auf Basis der Vorgaben zu er-
stellen. Das wird der Chemiehandel
in sehr enger Zusammenarbeit mit
der chemischen Industrie tun, weil
der Handel in den meisten Fillen
Mittler zwischen Produzenten und
Verwender ist und es keinen Sinn
macht, dass eigene Strukturen auf-
gebaut werden.

Im Grunde sind aber die kom-
pletten Folgen von Reach beziiglich
der Organisation, der Registrierung
und der Kosten nach wie vor fiir die
Branche derzeit noch nicht absehbar.
In einem Punkt sind sich aber alle
einig: Es werden zukunftstrichtige
innovative Produkte vom europé-
ischen Markt verschwinden bzw. gar
nicht erst entwickelt, weil die Produ-
zenten sich die Registrierung nicht
leisten wollen oder konnen. Und dies
wird in Europa der Innovation, dem
Forschergeist, der Wirtschaft und zu
guter Letzt auch der Umwelt schaden
und dem eigentlichen Reach-Gedan-
ken contraire gegeniiberstehen.

Herstellung von Explosivstoffen

Obwohl durch die Verbandsmit-
glieder in aller Regel keine Abgabe

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

an Private erfolgt, nehmen sowohl
der Verband Chemiehandel als auch
dessen Mitgliedsfirmen das Risiko
der missbriduchlichen Verwendung
von Chemikalien zur Herstellung
von Explosivstoffen sehr ernst.
Schon lange vor den Ereignissen
vom September letzten Jahres hat
der Verband Chemiehandel daher
zusammen mit anderen Verbédnden
intensive Gesprdche mit dem Bun-
desinnenministerium hinsichtlich
des Monitorings besonders miss-
brauchsverdichtiger Stoffe aufge-
nommen. Ein entsprechendes Mo-
nitoringsystem unter Beteiligung
verschiedener Branchen und der
Kriminaldmter ist zwischenzeitlich
in Kraft und betrifft die Abgabe von
Natriumchlorat, Kaliumchlorat, Ka-
liumperchlorat sowie Wasserstoff-
peroxidlosung ab einer Konzentra-
tion von > 25 % sowohl an private als
auch an gewerbliche Abnehmer. Der
Verband Chemiehandel setzt sich ge-
geniiber dem Ministerium mit Nach-
druck dafiir ein, dass dieses um die
Beteiligung weiterer Wirtschafts-
kreise entlang der Lieferkette insbhe-
sondere in Hinblick auf die Abgabe
an den privaten Abnehmer an die-
sem System wirbt. Dariiber hinaus
wenden die Mitgliedsfirmen bereits
jetzt freiwillig die von Bundesum-

weltministerium im Entwurf vorge-
legten und noch im Gesetzgebungs-
verfahren befindlichen Anderungen
der Abgabevorschriften der §§ 3
bzw. 4 ChemVerbotsV an. Danach
werden die bisher schon fiir giftige
und sehr giftige Stoffe geltenden
Regelungen auf iiber die genannten
Stoffe noch hinausgehende weitere
insgesamt neun Stoffe ausgedehnt.
So soll — auch dem Responsible Care-
Gedanken folgend — dem Missbrauch
ein moglichst wirksamer Riegel vor-
geschoben werden.

Ausblick

Fiir 2008 und die mittelfristige Zu-
kunft ist der Chemiehandel trotz ei-
ner weiterhin stabilen Binnenkon-
junktur nur bedingt optimistisch.
Zum einen belastet die Branche die
Sorge um die Entwicklung an den in-
ternationalen Rohstoff- und Finanz-
mérkten. Zum anderen werden sich
2008 die Logistikkosten weiter erho-
hen und erstmals in nennenswertem
Umfang Kosten fiir die Umsetzung
der Reach-Verordnung anfallen.

B www.vch-online.de

Lesen Sie mehr zur Bilanz des deut-
schen Chemiehandels auf Seite 28.

www.altana.com

Unternehmen

Zukun

ol

Wer Zukunft gestalten will, muss den Mut haben, neue Wege zu gehen — dieser
Grundsatz bestimmt das gesamte Denken und Handeln von ALTANA.

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.

O BYK © ECKART

Additives & Instruments Effect Pigments

O ELANTAS © ACTEGA

Electrical Insulation Coatings & Sealants

O ALTANA

chemanager@gitverlag.com
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ufgabe des Supply Chain

Risikomanagements ist,

Risiken iibernehmensiiber-
greifend systematisch zu identifizieren
und hinsichtlich der Eintrittswahrschein-
lichkeit und der quantitativen Auswir-
kungen zu bewerten. Basierend auf dieser
Bewertung sind geeignete MaBnahmen
zur Vermeidung oder Verringerung der
Risiken auf strategischer, taktischer oder

operativer Ebene einzuleiten.

Im Vergleich zu einzelnen
Unternehmen weisen Supply
Chains besondere Risiken auf.
Die Globalisierung der Supply
Chains in der Prozessindus-
trie, zunehmende Konkurrenz
und Kundenorientierung sowie
kiirzere Produktlebenszyklen
haben zur Umsetzung moder-
ner SCM Konzepte wie Single
Sourcing, Global Sourcing,
Contract Manufacturing, Lean
Production und Just-In-Time
gefiihrt. Hierdurch wird zwar
eine Steigerung von Effizienz
und Effektivitdt bewirkt, ande-
rerseits aber die Verwundbar-
keit der Supply Chains erhdht.
Zusétzlich miissen zunehmend
rechtliche Aspekte und Regu-
lierungsanforderungen (z.B.

Reach) beriicksichtigt wer-
den. Die Minimierung von Si-
cherheitspuffern in Form von
Bestinden und Vorlaufzeiten
sowie die Herabsetzung der
Wertschopfungstiefe fiihrt zu

INTERNATIONAL CeMAT

FORUM 2008

27-31 May 2008, Hannover - Germany

International CeMAT Forum 2008

Christoph Lieth

einer starken Abhédngigkeit
der Supply Chain Partner un-
tereinander. So konnen weit
entfernte Ereignisse durch die
globale Vernetzung die lokalen
Wertschopfungsprozesse stark
beeintréichtigen.

Ein wichtiges Ziel des Sup-
ply Chain Risikomanagements
ist es, eine Verbesserung der
Kennzahlen fiir Service Level,
Kosten und Assets zu ermog-
lichen, ohne die Risikoprofile
negativ zu beeintréchtigen.

Risikokategorien

Risiken konnen beispielswei-
se in verschiedene Kategorien
wie Absatz und Distribution
downstream in Richtung des
Kunden und Einkauf/Beschaf-
fung upstream in Richtung des
Lieferanten unterteilt werden.
Hinzu kommen Risiken im Zu-
sammenhang mit der eigenen

Fo

No Risk — No Fun?

Risikomanagement: Von der Bewertung zur konkreten Handlung

Dr. Oliver Haase

Produktion, die durch Ausfall
der Produktionsanlagen infolge
technischer Ursachen, Storung
der IT-Infrastruktur, Streiks
oder Katastrophen bedingt
werden konnen. Absatzri-

Kunden oder aufgrund von
schlechter Zahlungsmoral oder
insolvenzbedingten Zahlungs-
ausfillen. Distributionsrisiken
stehen im Zusammenhang mit
schlechter Qualitit der Logis-
tikleistung, stark schwanken-
den oder steigenden Kosten fiir
Transport und Lagerung oder
Transportkapazitdtsengpis-
sen. Im Bereich Einkauf und
Beschaffung bestehen Risiken
durch Qualitdtsprobleme,
Preisschwankungen oder Ka-
pazitdtsengpésse auf dem Ver-
sorgungsmarkt.

Die verschiedenen Risiko-
quellen sind beziiglich ihrer
Bedeutung laut Umfragen
unterschiedlich einzustufen.
Die grofite Relevanz besit-

und operativen Risiken in

/\ zen hiernach die taktischen

den absatz- und beschaf-

: Risiken
siken entstehen durch |, ormeiden fungsseitigen Abschnit-
unerwartete oder .
S —— % ten der Supply Chains.
stark schwankende . . .
Strategische Risiken
Kundennachfrage, Umsetzung .
. & Kontrolle im Zusammenhang
durch unzurei- ;
mit Infrastruk-
chende oder . bl
fehlerhafte Risiken berichten, urproblemen,
Informa- 4. Handlungsoptionen Katastrophen
. beschreiben oder auch
tion vom .
Anschldagen
3 Risiken strukturieren
. und klassifizieren
2. Risiken bewerten
1. Risiken identifizieren
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Abb. 1: Ganzheitlicher, prozessorientierter Risikomanagement-Ansatz

?,!l,:n
-
'y

F i Fy
"

Auf der CeMAT 2008, Halle 12

Zur CeMAT 2008 hat die Deutsche Messe Hannover das International CeMAT Forum als hochkaratiges
Vortragsforum in der Halle 12 eingerichtet. Als Forumspartner Gbernimmt CHEManager/LCP am
27. Mai 2008 die Organisation und ganztagige Durchfihrung der Themensequenzen Chemie- und
Pharmalogistik mit vielfaltigen Best-practice-Beispielen.

Es erwarten Sie aktuelle, praxisbezogene Referate von Branchenkennern und Insidern professionell
vorgetragen (simultan deutsch/englisch Ubersetzt):

B Integrierte Gefahrstofflogistik an einem Chemie- und Pharmastandort
Alois Strott / Infraserv Logistics

B Modellierung der Supply-Chain-Prozesse in der chemischen Industrie

Udo Brekow / Dachser

m Herausforderung Produktionslogistik: Kundenindividuelle Lésungen
bringen entscheidenden Mehrwert

Andreas Hardt / Chemion

B Konzepte fiir automatische Logistik in Beispielen aus der chemischen Industrie

Mark Vogt / M-Log

H Intralogistik - MaBgeschneiderte Losungen fiir anspruchsvolle Branchen
Peter GUnther / VDMA, Forum Intralogistik

m Anforderungen an ein Pharmalager im 21. Jahrhundert
Rico Schulze / Regierungsprasidium Dresden

B Lagerplanung in der Pharmazeutischen Industrie
Achim Brandt / Miebach Consulting - Supply Chain Engineering

B Innovative Losungen fiir die Distribution von pharmazeutischen Produkten
als Antwort auf veranderte Anforderungen und Markttrends
Andreas Olpeter / arvato services healthcare

Unsere Leser sind herzlich eingeladen, die Vortrage des International CeMAT Forum
am 27. Mai 2008 in Hannover kostenfrei zu besuchen.

Fordern Sie Ihre Gratiseintrittskarte direkt an unter

www.cemat.de/chemanager

¢

21-31 May

CeMAT 008

HANNOVER*GERMANY

Deutsche Messe

Hannover - Germany

The world’s leading fair for intralogistics. —

www.gitverlag.com
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werden oft iiberbewertet, tat-
sdchlich weisen sie aber eine
deutlich geringere Bedeutung
als die taktisch-operativen Ri-
siken auf.

Somit ergibt sich als Auf-
gabenstellung fiir das Supply
Chain Risikomanagement,
zunichst Transparenz durch
systematische Identifizierung
und Bewertung der Risiken
und ihrer Abhéingigkeit unter-
einander zu schaffen. Diese
Transparenz ermdoglicht die
Fokussierung auf die wichtigs-
ten Risiken und die Ableitung
geeigneter operativer oder tak-
tischer MaBnahmen. Hierbei
zeigt sich héufig, dass Initia-
tiven oder Werkzeuge bereits
vorhanden sind, aber bisher im
Supply Chain Kontext isoliert
und nicht systematisch zur
Risikominimierung eingesetzt
wurden. Auf der strategischen
Ebene konnen nach Feststel-
lung von Risikokapazitit und
Risikoappetit normative Stra-
tegien oder SofortmafBBnahmen-
vorlagen fiir Notfille abgeleitet
werden.

Risikomanagement-Ansatz

Der Risikomanagement-Ansatz
fokussiert die operativ-tak-
tische Ebene und sieht eine
5-stufige Vorgehensweise vor.
Nach Festlegung des Umfangs
des Risikomanagements erfolgt
zunichst die Identifizierung
der Risiken (und Chancen als
,positive Risiken®). Im zwei-
ten Schritt werden die Risiken
quantitativ bewertet, wobei
iiber die Eintrittswahrschein-
lichkeit, die Schadenshohe und
die Risikovermeidungs- bzw.
Verminderungskosten die
Wirtschaftlichkeit moglicher
MaBnahmen ermittelt wird.
AnschlieBend erfolgen Struk-
turierung, Klassifizierung und
Priorisierung der Risiken und
die Analyse ihrer Zusammen-
hinge. Im 4. Schritt werden
Auswertungen zu den Risiken,
wie Berichte oder eine Risiko-
landkarte erstellt und Hand-
lungsoptionen verglichen. Ab-
schlieBend erfolgen Umsetzung
und Kontrolle der ausgewéhl-
ten MaBnahmen. Risikover-
meidung ist ergdnzend zu be-
trachten, weil diese entweder
auf tiefgehenden Erfahrungen
des Unternehmens basiert oder
mittels Simulationen, Szenari-
en- oder Sensitivititsanalysen
abgeleitet werden muss.

Die individuelle Anpassung
Ansatzes auf das jeweilige
Unternehmen ist mit Details
zu jedem der 5 Schritte in der

Prozessmatrix dargestellt. Eine
Grundvoraussetzung fiir eine
nachhaltige Implementierung
des Ansatzes ist die systema-
tische Verankerung in einem
geeigneten IT-Tool. Von groBer
Bedeutung ist ebenfalls die or-
ganisatorische Einbettung des
Risikomanagements. Empfeh-
lenswert ist die Etablierung
der Rolle eines Risikomana-
gers auf firmenweiter Ebene,
an den lokale Risikomana-
ger berichten. Typischerweise
kann diese Rolle als Stabsstelle
unter der Leitung des Supply
Chain Managements installiert
werden. Unbedingt zu beach-
ten ist eine organisatorische
Trennung zwischen sach- und
risikobezogenen Aspekten der
Supply Chain, um einen intrin-
sischen Interessenkonflikt zu
vermeiden.

Optionen zur Risikominimierung

Die Herausforderung der tat-
sdchlichen Verringerung von
Risiken liegt darin, aus der Be-
wertung und Priorisierung der
Risiken konkrete zielfithrende
MaBnahmen abzuleiten und
umzusetzen. Risikohandha-
bung und -steuerung ermogli-
chen einen nachhaltigen Wett-
bewerbsvorteil iiber die Ver-
meidung von Risiken oder die
Reduktion der Verwundbarkeit
der Supply Chains, insbesonde-
re durch eine verbesserte Pla-
nung. Die Uberwachung und
Kontrolle von Risiken ermdog-
licht durch Frithwarnsysteme
mit geeigneten Kennzahlen und
einer Kurzintervallkontrolle
ein rechtzeitiges Eingreifen.
Die Vergangenheitsbetrach-
tung iiber ein Reporting hilft,
z.B. mittels Ursachenanalyse,
aus Fehlern zu lernen. Neben
der Minimierung von Risiken
konnen durch systematisches
Risk-Pooling auch Chancen
entstehen. Bereits existierende
Management-Methoden, Pro-
zesse, Kennzahlen und Tools
sollten stets zur Risikomini-
mierung eingesetzt werden.
So werden Studien zufolge
oftmals Sicherheitsbestédnde,
Pufferzeiten oder alternative
Produktionsanlagen  einge-
setzt, jedoch mehr intuitiv als
systematisch gesteuert.
Kunden- und Absatzrisiken
konnen durch einen verbes-
serten Informationsaustausch
und eine damit optimierte Pla-
nung verringert werden. Bei
der systematischen Partnerent-
wicklung werden durch einen
»,Open-Book“ Ansatz nicht nur
Kosten sondern auch Risiken

ideniifizieren bewevien und Handlumgsomifo- Karmtralia
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minimiert. Zur Verringerung
von Distributionsrisiken bie-
tet sich die Kollaboration mit
Transportdienstleistern an. Im
Netzwerk konnen durch Risk-
Pooling und Advanced Inven-
tory Management Ansétze Be-
stdnde auf die benotige Liefer-
fahigkeit bei Einbeziehung der
Risikominimierung optimiert
werden. Produktionsrisiken
lassen sich durch ,Postpone-
ment” Strategien (z. B. Deferred
Labelling) oder auf der Pro-
zessseite mittels Anwendung
der Capable-to-Promise (CTP)
Methode abfangen. Weiterhin
konnen Risiken durch eine seg-
mentierte Produktionsstruktur
mit definierten Reserven und
Flexibilitit in der Anlagen-
struktur verringert werden,
die je nach Komplexitdt durch
Lean Planning oder Advanced
Planning Ansitze flexibel ge-
steuert werden. Beschaffungs-
risiken werden durch syste-
matische Lieferantenauswahl,
-bewertung und -entwicklung
minimiert. Die Beschaffungs-
planung kann durch Supplier
Collaboration optimiert wer-
den.

Fazit

Die Effizienz- und Effektivitéts-
optimierung der heutigen glo-
bal vernetzten Supply Chains
in der Prozessindustrie hat
eine Verwundbarkeit bewirkt,
die ein systematisches Sup-
ply Chain Risikomanagement
notwendig macht. Weiterhin
miissen vermehrt rechtliche
und regulatorische Anforde-
rungen abgedeckt werden. Zur
nachhaltigen Verankerung des
Risikomanagement Ansatzes
miissen gleichzeitig zugehorige
Prozesse, Organisationsstruk-
turen und unterstiitzende IT-
Tools systematisch implemen-
tiert werden. Der Schliissel zu
einer signifikanten Risikomi-
nimierung liegt im Verstdnd-
nis der Risikozusammenhén-
ge und in der Ableitung und
Umsetzung optimaler MaB-
nahmen, die fiir die einzelnen
Abschnitte der Supply Chain
beschrieben worden sind.

W Kontakt:
Christoph Lieth, Dr. Oliver Haase
Camelot IDPro AG, Mannheim
Tel.:0621/86298-0
Fax: 0621/86298-250
www.camelot-idpro.de

Rund 900 Artikel, Losungen, Salze und Sauren

Honeywell Specialty Materi-
als hat seit Anfang des Jahres
sein Angebot an Laborche-
mikalien fiir Anwendungen
in Laboratorien sowie in der
Forschung und Entwicklung
fiir Europa vervielfacht. Unter
dem Markennamen Honeywell
Burdick & Jackson bietet das
Unternehmen jetzt statt bis-
her rund 200 Artikeln mehr
als 900 Artikel aus den Pro-
duktgruppen Losungen, Salze

und Siuren an. Fiir den Ver-
trieb in Europa kommen dabei
fast ausschlieBlich die Pro-
dukte der Honeywell Special-
ty Chemicals Seelze (ehemals
Riedel-de Haén) zum Einsatz.
»Die Lieferung einer hohen und
konsistenten Qualitit der Pro-
dukte ist eine besondere Kern-
kompetenz unseres Werkes in
Seelze®, sagte Dr. Joachim Pa-
vel, Business Manager fiir den
Geschiftsbereich Laborchemi-

kalien in Europa. ,Unser Ziel
ist es, unseren Umsatz in Euro-
pain den néchsten drei Jahren
deutlich zu steigern.”

W www.honeywell.com

chemanager@gitverlag.com
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Den Trumpf in der Hand

usiness Process Excellence wird zur

Verbesserung von Geschiftsprozes-

sen in pharmazeutischen Produkti-
onshetrieben angewandt. Unter Verwendung
eines geschlossenen Regelkreises, basierend
auf Datenerhebung und Analyse, werden Hypo-
thesen erstellt, Aktionen abgeleitet und deren
Implementierung mit KPIs (Key Performance
Indicators) verfolgt. Boehringer Ingelheim
wendet diese Philosophie innerhalb der pharma-
zeutischen Lohnherstellung an. Verbesserungs-
potentiale werden aufgezeigt und dann Verbes-
serungsprojekte zum gemeinsamen Vorteil von

Kunde und Auftragnehmer implementiert.

Vergleicht man die pharmazeutische
Industrie mit anderen Produktions-
zweigen, z.B. der Automobilindus-
trie, dann sieht man, dass vergleich-
bare Produktivitdtsfortschritte noch
nicht erreicht worden sind. Um glo-
bal wettbewerbsfihig zu sein oder
zu werden, miissen die Mitarbeiter
ihr intellektuelles Potential auf die
Verbesserung der wichtigsten Ge-
schiftsprozesse fokussieren, an-
statt sich mit Routinetitigkeiten
aufzuhalten. Dazu miissen die Ma-
nagement-Systeme eine vollstindige
Transparenz der erbrachten Leis-
tung ermoglichen.

BPE: Werkzeug und Philosophie

BPE (Business Process Excellence)
ist ein Managementwerkzeug, um
Geschiftsprozesse zu erfassen und
abzubilden, damit man ein gesamt-
haftes Verstdndnis ihrer Interak-
tionen und Abhéngigkeiten erhéilt.
BPE ist eine Philosophie und nimmt
von jeder individuellen Methode (z.B.
Kaizen, Six Sigma, Kanban etc.) das
Beste, um schnell und einfach die
projizierten Ziele zu erreichen.

Die prinzipiellen Geschéftspro-
zesse sind Integrated Management
Process, Innovation Management
Process, Customer Relation Process
und - als Herzstiick eines Produk-
tionshetriebs — der Supply Process.
Basis der Verbesserung ist die kon-
tinuierliche Messung von KPIs. Die
prinzipielle Vorgehensweise féngt
mit der Datenerhebung an. Basierend
auf den KPIs und weiteren Daten aus
Kostenanalysen oder strukturierten
Interviews werden Hypothesen iiber
Prozessabweichungen und Minder-
leistungen erstellt (s. Grafik 1).

Diese Hypothesen werden mit
Analysewerkzeugen wie Voice of
Customer, SMED, RACI {iiberpriift.
Bestétigen sich die Hypothesen,
konnen fiir die Schwachpunkte Ver-
besserungspotentiale aufgezeigt und
Aktionen abgeleitet werden, welche
korrektiven oder besser praventiven
Charakter haben. Da nicht alle Ak-
tionen das gleiche Verbesserungs-
bzw. Kosteneinsparungspotential
besitzen, werden sie mittels einer
Kaskade von Projektfiltern nach
wirtschaftlichen und strategischen
Kriterien priorisiert. Ein Verbesse-
rungsprojekt ist nur dann sinnvoll,
wenn es auch ein Payback hat. Es
darf nicht nur theoretischer sondern
realisierbarer Payback sein, was sich
durch Einsparungen, sichtbar in der

Business Process Excellence in der Lohnfertigung

Turning the improvement potential in real benefits
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Gewinn- und Verlustrechnung, aus-
driickt.
Um letztendlich zu diesem Punkt
zu gelangen, sind fiinf Phasen zu
durchlaufen:
= Ideen-Generation
= Evaluierung (mittels der vorher
erkldrten Filter)

= Vereinbarung (Commitment), die-
se Einsparung innerhalb einer be-
stimmten Periode zu erreichen

= Implementierung der Projekte

m Und schlieBlich die Nachverfol-
gung der Einsparung mittels der
Gewinn- und Verlustrechnung.

Die Umsetzung der notwendigen
Verdnderungen wird aber nur dann
zeitgerecht und effektiv von statten
gehen, wenn sie mittels Meilenstei-
nen regelmiBig iberpriift wird (s.
Grafik 2).

Erfolgsrezepte

Fiir die erfolgreiche Einfiihrung
eines BPE Programms ist zu beach-
ten, dass Verdnderung erst dann ef-
fektiv wird, wenn Qualitdt und Ak-
zeptanz innerhalb der Organisation
erreicht worden sind. Deshalb bend-
tigt ein BPE Verbesserungsprozess
eine Fiihrungsstruktur, z.B. einen
Steuerungsausschuss, um das Pro-
jektteam richtig zu orientieren, es
auf die wichtigsten Themen zu kon-
zentrieren und um den Fortschritt
regelméfBig zu iiberpriifen.

Um langfristig den Erfolg zu ga-
rantieren, ist es wichtig, eine ein-
heitliche Beurteilungsrichtlinie bzw.
ein Beurteilungsraster zu definieren,
um den Fortschritt hinsichtlich Kos-
teneinsparung und Reifegrad mes-
sen zu kénnen. Die Messung des BPE
Reifegrades der sechs prinzipiellen
Geschiftsprozesse wird mittels
eines standardisierten Fragebogens
durchgefiihrt.

BPE in der Praxis

Fiir das Verstindnis der Anwen-
dung von BPE in Contract Manufac-
turing ist eine kurze Beschreibung
des Produktionsnetzwerks hilfreich.
Boehringer Ingelheim ist ein phar-
mazeutisches  Familienunterneh-
men mit Stammsitz in Ingelheim.
Es ist mit 135 verbundenen Gesell-
schaften international ausgerichtet
und beschéftigt bei einem Umsatz
von rund 10,95 Mrd. € 39.800 Mit-
arbeiter (2007). Besonderes Augen-
merk liegt dabei auf der Entwick-
lung fortschrittlicher Arzneimittel.
Boehringer Ingelheim gehort inter-
national zu den forschungsintensivs-
ten Pharmaunternehmen. Im Jahr
2007 wurden rund 1,7 Mrd. € in For-

BPE approach using a closed loop for improvement
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schung und Entwicklung investiert.
Das Unternehmen produziert seine
Arzneimittel groBtenteils in einem
eigenen Produktionsnetzwerk mit 17
Betrieben auf allen Kontinenten.

Es bietet seine Kompetenzen und
Kapazitidten auch Industriekunden
an. Neun Produktionsbetriebe in
Europa, Nord- und Siidamerika und
Stidostasien, kénnen eine Vielzahl
von Technologien fiir feste und fliis-
sige, orale und sterile Darreichungs-
formen anbieten. Lohnherstellung
hilft nicht nur durch die erhohte
Kapazitidtsauslastung und Kosten-
absorbtion bei der Verringerung der

Herstellkosten, sondern im Wettbe-
werb wird Lean Manufacturing
mit flachen Hierachiestrukturen
und hoch motivierten Mitarbeitern
forciert. Mit BPE wird der Herstel-
lungsprozess des Kundenprodukts in
Hinblick auf mégliche Verbesserung
der Herstellkosten, der Prozessro-
bustheit und der Prozessstabilitét
analysiert. Dieser Schritt ist &uBerst
wichtig, da es sich in der Mehrzahl
um Produkte in der fortgeschrittenen
Phase des Lebenszyklus handelt,
welche hédufig schon seit langem
nicht untersucht und optimiert

worden sind. Ein durch BPE

analysierter Prozess fixiert

das Wissen dann vollstindig
in Dokumenten und nicht nur im
Geddchtnis des Mitarbeiters. BPE
umfasst eine Analyse, basierend auf
Process Mapping, Soll-/Ist-Vergleich-
stabellen und statistischen Analysen
beziiglich Ausbeute, Durchlaufzeiten
und Effizienzparametern. Darauf
aufbauend wird ein Prozessverbes-
serungsplan ausgearbeitet und mit
Blick auf die regulatorische Um-
setzung sehr genau iiberpriift. BPE
schafft fiir den Kunden den Vorteil,
dass ein Kostenanstieg durch exter-
ne Faktoren wie Lohnabschliisse,
Energie und Verbrauchsmaterialien
kompensiert wird. Durch die hohere
Effizienz konnen die Lohnherstel-

lungspreise langfristig
konstant gehalten wer-
den. BPE trdgt auch
zu  verbesserter
Herstellungs-
prozessstabi-
litdit und

Prozessrobustheit bei und bringt
durch Transparenz und Flexibilitét
im Produktions- und Lieferprozess
Qualitdt in die Geschéftsprozesse
zwischen Kunden und Auftragneh-
mer.

Die erreichte Qualitit des Ge-
schéftsprozesses wird messbhar
durch die Kundenzufriedenheit und
das Feedback der Kunden, welches
regelmifBig durch unabhéngige
Agenturen eingeholt und analysiert
wird. Diese Philosophie niitzt dem

4
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Kunden und dem Lohnhersteller und
schafft fiir beide zusammen einen
signifikanten Wettbewerbsvorteil.

B Kontakt:
Andreas Bahne
Manager Pharmaceuticals Production
Boehringer Ingelheim GmbH, Ingelheim am Rhein
Tel.:06132/77-287
andreas.bahne@boehringer-ingelheim.com
www.boehringer-ingelheim.com
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SQE?: Eine Design-Strategie zur Verfahrensentwicklung

ie Entwicklung eines Pro-

duktionsverfahrens  zur

chemischen Synthese eines
pharmazeutischen Wirkstoffs (Active
Pharmaceutical Ingredient, API) ist
duBerst komplex. Aktivitdten verschie-
dener Abteilungen miissen koordiniert
werden, um am Ende alle Anforderungen
fiir einen sicheren und kompetitiven
c-GMP Herstellprozess zu erfiillen. Ein
Kunde, der einen Entwicklungsauftrag
bei Siegfried platziert, kann auf einen
eingespielten Ablauf von der Anfrage
bis zur Produktion im Tonnenmafstab
zuriickgreifen. Erfahrene Projektma-
nager koordinieren die notwendigen
Aktivitaten, sodass die Ziele innerhalb

der vereinbarten Zeitvorgaben erreicht

werden konnen.

Dr. Michael Levis,
Head Process Optimization, Siegfried

Das Projekt wird in Einzel-
schritte unterteilt, die in Ne-
benprozessen Aspekte der
Prozesssicherheit, Qualitit,
Okonomie, und Okologie be-
riicksichtigen. Die Untertei-
lung des Prozesses in Phasen
ermoglicht es, flexibel die an-
gebotenen Dienstleistungen
so auszuwihlen, dass sie den
Anforderungen der jeweiligen

klinischen Phase entsprechen.
Eine &dhnliche Strategie zur
Verfahrensentwicklung fin-
det man in den meisten phar-
mazeutischen Firmen. Der
Prozess wird chronologisch
durch die Produktphasen ge-
steuert. Unterprozesse zur
Qualitdtsentwicklung,  Pro-
zesssicherheit, Umweltschutz
und Wirtschaftlichkeit laufen
oft parallel in separaten Abtei-
lungen ab.

Aber die Anforderungen
zur API Herstellung haben sich
stark verdndert. Der klassische
stufenweise Entwicklungspro-
zess wird mit neuen Herausfor-
derungen konfrontiert.

Trends in der Pharma-Forschung

In den letzten Jahren beob-
achten wir Verdnderungen in
der Medizinalchemie und im
Produktionsumfeld, welche
die  Verfahrensentwicklung
noch komplexer machen und
vor neue Aufgaben stellen. Die
Leitstrukturen fiir neue Wirk-
stoffe verédnderten sich z.B.
hin zu groBen Molekiilen mit
funktionellen Gruppen wie CF3,
Halogen oder sogar Nitro. Die
durchschnittliche Anzahl der
linearen Syntheseschritte stieg
in den letzten zwei Jahren von
5 auf 10. Die neuen Leitstruk-
turen sind oft hochwirksam
in niedriger Dosierung. Fiir
uns als API-Hersteller bedeu-
tet dies erhohte Toxizitdt und
niedrige MAK-Werte.
Laboranlagen zur auto-
matisierten Parallelsynthese
ermoglichen  High-Through-
put-Screening. Hierbei wer-
den sehr hédufig hocheffektive
Synthesen mit exotischen und
hochreaktiven = Chemikalien
verwendet. Der Einsatz von
Mikrowellen in Forschungsla-
bors fiihrt zu technischen und
Sicherheitsproblemen (z.B.
Eindringtiefe) beim Scale-up
in klassische thermische Mul-
ti-Purpose-Anlagen. Die iib-
liche Verwendung von DMSO

und iiberkritisch erhitztem
Acetonitril in Druckreaktoren
lasst sich groBtechnisch kaum
umsetzen (Preis, Toxizitit,
Okologie, Sicherheit...). DMSO
z.B. zersetzt sich autokataly-
tisch. Bei der Untersuchung
der ,klassischen“ Verfahren
zur thermischen Prozesssi-
cherheit fanden wir héufig
ein bis zwei Prozessschritte
pro Synthese mit der hochsten
Kritikalitédt von 4 oder 5. Diese
Verfahren miissen zuerst an-
gepasst werden, bevor wir sie
sicher pilotieren konnen. Ziel-
groBen wie ,Time to Market®
oder , Time to Production” sind
vermehrt entscheidend fiir den
Erfolg eines neuen Medika-
ments. Gleichzeitig steigen die
Anforderungen an die Zulas-
sung des Herstellverfahrens
stetig. Es braucht mehr Daten
—friither im Zulassungsverfah-
ren. Quality by Design Reports
oder die FDA-Initiative zur Pro-
zessanalysentechnologie — PAT
(www.fda.gov/Cder/OPS/PAT.
htm) zeigen diesen Trend. In
der o6ffentlichen Meinung wird
Chemie nicht mehr als Innova-
tionsmotor, sondern vielmehr
als stindige Gefahr wahrge-
nommen. Der Ruf nach ,Green
Chemistry” mit sicheren und
emissionsfreien chemischen
Prozessen findet sich in der Ge-
setzgebung wieder So ist auch
die Okologie ein zunehmend
wichtigerer Erfolgsfaktor fiir
ein Produktionsverfahren.

Das SQE2-Prinzip

Die Analyse der Anforde-
rungen an ein robustes, vali-
diertes Produktionsverfahren
zeigt, dass Sicherheit, Qua-
litdt, Wirtschaftlichkeit und
Umweltschutz nahezu gleich-
berechtigte Partner darstel-
len. Die Sicherheit eines che-
mischen Prozesses ist unver-
zichtbar. Qualitdtsabldufe und
Spezifikationen miissen ein-
gehalten werden. Der Prozess
muss sowohl wirtschaftlich
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sein, als auch Umweltanfor-
derungen erfiillen. Diese An-
forderungen beeinflussen sich
gegenseitig. Nebenprodukte
sind z.B. in erster Linie quali-
téitsrelevant, aber zusétzliche
Reinigungsschritte verursa-
chen mehr Kosten und Abfall.
Ideale Reaktionshedingungen
im Hinblick auf Qualitdt und
Wirtschaftlichkeit konnen im
ProduktionsmafBstab nicht si-
cher sein. Durch die Fokussie-
rung auf die Bediirfnisse des
Produktionsverfahrens bei der
Entwicklung ist es mdglich,
die unterschiedlichen Anfor-
derungen zu verstehen, abzu-
wiégen und auszubalancieren.
Die Anforderungen zur Quali-
tit sind am besten definiert.
Z.B. fordert die FDA-Initiative
PAT “Quality cannot be tested
into products; it has to be built
in by design“ und “The goal
of PAT is to understand and
to control the manufacturing
process®. Dies gilt in gleichem
MaBe fiir alle untergeordneten
Prozesse einer chemischen
Entwicklung.

Sicherheit, Qualitéit, Econo-
my und Ecology kénnen nicht
nachtréglich in einem Prozess
»,gemessen“ werden. Sie miis-
sen von Anfang an integraler
Bestandteil des Prozessdesigns
sein. Logischerweise fingt die
Prozessoptimierung damit be-
reits mit dem ersten Entwurf
einer  Verfahrensauslegung
im Labor an. Moderne Labor-
gerite und Software unter-
stiitzen den Chemiker hierbei.
Design of Experiment (DoE)
Software zur statistischen
Versuchsplanung ermdoglicht
es, den gesamten Reaktions-
raum (Design Space) einer
chemischen Reaktion duBerst
zuverldssig mit minimaler An-
zahl chemischer Experimente
zu erforschen. Automatisierte
Probennahme oder Online-
Messungen (IR,Raman, NIR...)
versorgen uns mit komplexen
kinetischen Daten. Kalorimet-
rische Messungen wie RC1
oder DSC werden seit Jahren
zur Analyse der thermischen
Prozesssicherheit verwendet.
All diese spezifischen Tech-
niken zu Sicherheit, Qualitét,
Economy und Ecology weisen
starke synergetische Effekte
auf, wenn sie friihzeitig zur

Die Entwicklung von Produktionsverfahren pharmazeutischer Wirkstoffe

Verfahrensentwicklung einge-
setzt werden — das SQE? Prin-
zip. Frithe DSCs z.B. versehen
den forschenden Chemiker
nicht nur mit Sicherheitsdaten
zur Zersetzung des Reaktions-
gemisches, sondern geben ihm
von Anfang an wertvolle Hin-
weise zum idealen Tempera-
turbereich einer Synthese und
zur Kinetik. Die Verkniipfung
aller Daten ermoglicht es, ei-
nen chemischen Prozess so zu
gestalten, dass er von Anfang
an sicher, wirtschaftlich und
,griin“ ist und die Qualitéts-

anforderungen erfiillt. Die
Untersuchung des Reaktions-
raums mit statistischen und
kinetischen Methoden ver-
sorgt uns mit einem Datensatz
zuverlédssiger Reaktionspara-
meter, der weit tiber die Ana-
lyse kritischer Parameter hin-
ausgeht, da er Interaktionen
beriicksichtigt. Die gleichen
DoE Experimente kénnen ver-
wendet werden, um Sonden zu
kalibrieren oder analytischen
Methoden mit Proben aus dem
Reaktionsraum zu iiberprii-
fen. Die Nutzung der syner-

getischen Effekte hilft damit,
die Komplexizitit chemischer
Reaktionen zu handhaben
und letztendlich den Herstell-
prozess von Anfang an richtig
auszulegen.

Zusammenfassung

Beide Entwicklungsstrategien
haben Vorteile. Das chronolo-
gische, stufenweise Vorgehen
ist hoch standardisiert und
kann einfach in verschiedene
Projektphasen unterteilt wer-
den. Der zielorientierte SQE2
Prozess beriicksichtigt die
hohe Komplexizitdt, Interak-
tionen und Uberlappungen.
Synergien aus den Experi-
menten werden dazu verwen-
det, einen leistungsfahigen
und robusten Herstellprozess
zu designen und die Kosten
niedrig zu halten. Die Risiken
eines Verfahrens werden friih
erkannt, sodass die zur Ver-
fiigung stehenden Ressourcen
so eingesetzt werden konnen,
dass in spéteren Projektpha-
sen kostentreibende Probleme
vermieden werden. Allerdings
verschiebt sich der arbeits-
intensive Teil eines Projekts
Richtung Anfang. Nahezu alle
Daten miissen gleichzeitig er-
hoben werden. Scheitert ein
Projekt in einer frithen Kkli-
nischen Phase so bedeutet dies
hohe Abschreibungen.

Es stellt sich allerdings die
Frage — wie lédsst sich das Ri-
siko einer gescheiterten Vali-
dierung oder die Fehlersuche
in einer spiten Projektphase
quantifizieren? Welche Kosten
verursacht eine aufgrund der
Sicherheit notwendige Pro-

Verfahrensentwicklung

¥ Forschung |
Medizinal-
chemie

| Qualititsentwickiu

Femheit (HPLC) Spezifikation Komgrossen QA
Anal. Methoden

Okeonomie, Wirtschaftlichkelt

Ausbeuta Ausbeutafvolumen
Edukiverfbgbarkait Sourcing
Prozesssicherheit

= Produkteinflhrung
Prozessvalidierung | |

= Werfahren
Life Cycla -

Physikalische Eiganschaften

Funklionelle Gruppen  Kalorimetrie

Validierung Change control

Verfahrens-

Design

zessinderung kurz vor der
Produkteinfiihrung und wie
wahrscheinlich ist dies? Was
sind die Kosten einer nicht rea-
lisierten, weil nicht erkannten,
Prozessverbesserung?
Sicherlich sind die Kosten
in einer frithen Projektphase
wesentlich geringer, als die
aufwindiger Verfahrensinde-
rungen. Es gilt, das Risiko ge-
gen den Nutzen abzuwégen.

B Kontakt:
Dr. Michael Levis
Siegfried Ltd, Zofingen, Schweiz
Tel.: +1856 678 8878
michael.levis@siegfried.ch
wwwi.siegfried.ch
www.siegftied/Publications/Newsletter/“SQE2
a Principle in Process Design”

chemanager@gitverlag.com
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Energieeffizienz ist der
wichtigste Innovationsbereich

Nach einer VDMA-Umfrage zu
den ,Trends in der Prozess-
technik“ bei Herstellern und
Betreibern von prozesstech-
nischen Apparaten und Anla-
gen mit Sicht auf die Bediirf-
nisse der Anlagenbetreiber ist
die Energieeffizienz und die
verbesserte Ausnutzung der
Einsatzstoffe der wichtigste In-
novationsbereich der néchsten
Jahre. Beides spiegelt sich vor
allem in den Lebenszykluskos-
ten wider, die aber noch nicht
von allen Anwendern systema-
tisch erfasst und bei der Kauf-
entscheidung  beriicksichtigt
werden. Allerdings billigen die
Apparate-/Anlagenhersteller
dieser Thematik offenbar eine
hohere Bedeutung zu als die
Anwender.

Weitere Ergebnisse dieser
Umfrage, die in dieser VDMA-
Studie veroffentlicht wurden,
sind u.a.:

Der zunehmenden Produkt-
vielfalt entsprechend, werden
mehrfach von den Anwendern
modulare Systeme gefordert:
aufeinander abgestimmte
Komponenten, mit denen sich
bedarfsweise unterschiedliche
Prozesslinien zusammenstellen
lassen.

Die Systemvielfalt bei den
Automatisierungssystemen
wird weiterhin vorhanden blei-
ben. Zumeist gibt es bei den An-
wendern keine unternehmens-
iibergreifenden Strategien zum
Einsatz von Automatisierungs-
systemen, sondern die Auswahl
von Systemen erfolgt durch die
jeweiligen Prozessverantwort-
lichen, die auch den Automati-
sierungsgrad festlegen.

Teleservice bleibt Sonder-
anwendungen vorbehalten.
Anwendungsbeispiele sind An-
lagen, die an anderen Standor-
ten (z.B. beim Kunden) betrie-
ben und von zentraler Stelle aus
iiberwacht werden.

Als problematisch wird die
fehlende Abstimmung der Pro-
duktlebenszyklen von Automati-
sierungssystemen und prozess-
technischen Anlagen gesehen.

In der Studie finden sich
weitere Aussagen zu Automa-
tisierungstechnik, Werkstoffen,
Prozessinnovationen, Liefer-
zeiten, Effizienz, Entwicklungs-
schwerpunkten, AnlagengréfSen
sowie Entwicklung der globalen
Mirkte, Kundenanforderungen
und Werbemdglichkeiten.

Im ersten Teil der Studie
»Trends in der Prozesstechnik®
werden die Umfrageergebnisse
bei den Herstellern prozess-
technischer Komponenten do-
kumentiert. Diese Ergebnisse
wurden im zweiten Teil der
Studie mit Anwendern disku-
tiert (9 Interviews, iiberwie-
gend mit Unternehmen aus der
Chemie- und Pharmaindustrie).
Die Studie der beiden Fachver-
bdinde Verfahrenstechnische
Maschinen und Apparate so-
wie Allgemeine Lufttechnik ist
im VDMA-Verlag erschienen
und kostet 250,- € fiir Nicht-
mitglieder bzw. 100,- € fiir
VDMA-Mitglieder.

W VDMA Fachverband Verfahrenstechnische
Maschinen und Apparate, Frankfurt/Main
Dr. Alexander Koldau
Tel.: 069/6603-1393

Optimierung des Engineering-Workflows

ine der Anforderungen an die

Feldgerate von morgen, die

Dr. Armin Bruckner von der
BASF auf der Namur-Hauptversammlung
im November 2007 formulierte, lautete:
Nutzung genormter Gerétebeschrei-
bungen, damit die Anlagenbetreiber
oder Anlagenbauer PLT-Feldgerdte in
einem standardisierten Vorgang bei
den Herstellern bestellen kdnnen. Die-
se Anforderung wird schon heute durch
die Inhalte der Namur-Empfehlung 100
(NE 100) und des darauf aufbauenden
IEC-Normenentwurfs erfiillt. Dies konn-
te in den 16 Vortragen gezeigt werden,
die im Rahmen der Process Manage-
ment Academy (PMA) Ende Januar 2008
von den Vertretern der Projektgruppe
»Merkmalleisten” (Prolist) in der Namur
vorgestellt wurden. Alle Présentationen
zeigten eindeutig, dass die Entwicklung
der Prolist-Inhalte eine neue Etappe wie
z.B. die Anwendung in Automatisierungs-

projekten erreicht hat.

In den Vortrdgen auf der PMA,
die der ARC Europe veranstal-
tete, wurde dariiber berichtet,
welche Merkmalleisten und
welche Werkzeuge schon fertig
sind, was kann schon angewen-
det werden und wie das in meh-
reren bereits laufenden bzw.
vorbereiteten operativen Pla-
nungsprojekten funktioniert.

Was ist Prolist bzw. Merkmalleisten?

Prolist wurde 2003 als Projekt-
gruppe der Namur gegriindet.
Ihre Mitglieder sind Anwen-
der- und Herstellerfirmen von
PLT-Geréten und -Systemen wie
auch  CAE-System-Hersteller
und Verbénde der Automatisie-
rung. Die Mitglieder von Prolist
haben sich das Hauptziel ge-
setzt, die Vorgéinge in den Pro-
zessen des Engineerings, der
Fertigung, der Beschaffung und
der Betriebsbetreuung von PLT-
Ausriistung (Automatisierungs-
und Elektroausriistung) zu op-
timieren. Einer der Wege dahin
ist eine standardisierte, einmal
erstellte und EDV-verwaltete
Gerétebeschreibung zu nutzen
und diese iiber alle Vorginge
vollkommen automatisch und
DV-gestiitzt ablaufen zu lassen
und so eine manuelle Erstellung
der Dokumentation weitgehend
zu vermeiden. Als Ergebnis er-
hélt man neben einer substan-
ziellen Zeitersparnis eine heute
nicht erreichbare hohe Qualitét
der Anlagendokumentation.Dies
kann dadurch erreicht werden,
dass sich Ingenieure, Techniker
und Kaufleute fiir die Kommu-
nikation untereinander der
modernsten Technik fiir Daten-
iibertragung bedienen, d.h. zu-
sétzlich zu den standardisierten
Merkmalen und Merkmalleisten
auch der dazugehorigen Uber-
tragungsstandards.

Das Datenmodell der Merk-
malleisten der NE 100 basiert
auf einem Datenmodell, das den
internationalen Normenfamilien
IEC 61360 und ISO 13584 ent-
spricht. Diese Tatsache hat es
ermoglicht, dass im Jahr 2005
der Prozess der Uberfiihrung
der Inhalte der NE 100 in in-
ternationale Nomen bei IEC an-
gestolen wurde, was eine un-
abdingbare Voraussetzung fiir
die notwendige globale Nutzung
dieser Systematik ist. Heute ist

Der Nutzen von Prolist-Merkmalleisten (NE 100) fiir Anlagenbetreiber und Anlagenbauer
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Abb. 2: Einsatzgebiete der Merkmalleisten in der Life Cycle-Betrachtung

der Teil 10 der Normenreihe
IEC 61987 fast fertig. Darin
wird die Merkmalleisten-Tech-
nik fiir PLT-Geréte beschrieben.
Teil 11 derselben Normenrei-
he, der die Merkmalleisten fiir
Messgerite enthalten wird, ist
im fortgeschrittenen Stadium.
Weitere Teile der Normenreihe,
die Merkmalleisten weiterer Ge-
ritefamilien enthalten, werden

folgen.
Fiir die Ubertragung von
Merkmalleisten  (d.h.  der

Transaktionsdaten) von einem
Rechner zum anderen hat sich
Prolist fiir das XML-Format ent-
schieden, weil es ein inzwischen
weit verbreiteter, allgemein ak-
zeptierter Standard fiir Infor-
mationsaustausch ist.

Prolist bietet nun zur Imple-
mentierung der Inhalte der NE
100 an:
= standardisierte Merkmale,

m standardisierte Merkmalleis-
ten,

= abgestimmte Workflows,

m XML-Schema zur Dateniiber-
tragung und

s Werkzeuge.

Ein vereinfachter Prolist-Work-
flow ist in Abb. 1 dargestellt.
Die XML-Dateien werden dar-
in durch geeignete Werkzeuge
automatisch generiert, gelesen
und verglichen.

m Prolist stellt heute schon
mehrere allgemein nutzbare
Werkzeuge zur Verfiigung:

m Prolist-Datenbank,

m PRO-SPEC (Ein Programm
zur Erstellung und Lesen von
Merkmalleisten und Sichten

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

in XML-Form, der den Ein-
stieg in die Merkmalleisten-
Technik ermoglicht) und

m PRO-VIEW  (Visualisierung
einer Merkmalleiste in XML-
Form nach NE 100 in Tabel-
lenform).

Folgende CAE-Systeme, die auf

Seiten des Gerédte-Anwenders

(Kunden - siehe Abb. 1) die

Schliisselrolle spielen, besit-

zen eine eingebaute NE 100-

Schnittstelle:

m Comos PT von Innotec

m Prodok von Rosberg

= Smartplant Instrumentation
von Intergraph (in Vorberei-
tung)

Andere CAE-System-Hersteller

haben schon Kontakt zu Prolist

aufgebaut.

Die Prolist-Merkmalleisten
konnen nicht nur fiir Anfrage,
Angebot und Bestellung genutzt
werden, sondern auch als Be-
standteil der Lieferbestétigung,
des Lieferscheins und fiir ande-
re Zwecke, z.B. fiir die Erstel-
lung des Eigensicherheitsnach-
weises fiir Ex-i-Gerite. Siehe
hierfiir den Life-Cycle-Worflow
in Abb. 2.

Auch bei den Herstellern der
PLT-Gerdte werden auf Basis
der NE 100 die unterschied-
lichsten Projekte durchgefiihrt,
in denen die Strukturen der
eigenen Datensysteme auf die
Strukturen der NE 100 abgebil-
det (gemappt) werden. Bis zur
Fertigstellung dieser Arbeiten
wird die Abwicklung der Ge-
schiftsprozesse mit Unterstiit-
zung von PRO-SPEC umgesetzt

werden. Unter den Herstellern
besonders gut vorbereitet sind
die Mitglieder von Prolist.

Der Nutzen der Merkmalleisten

Auf die Vorteile aus der Nutzung
der Merkmalleisten-Technik bei
den Geréte-Herstellern wurde
auf der PMA 2008 ebenfalls ein-
gegangen. Die standardisierten
Austauschformate reduzieren
die Komplexitéit des Angebots-
prozesses und damit die I'T-Kos-
ten. Die Merkmalleisten-Technik
verbessert die Qualitét der ope-
rativen Prozesse, weil die Feh-
ler durch manuelle Dateneinga-
be auf das Minimum reduziert
werden. Durch die Nutzung der
Inhalte der NE100 lésst sich der
operative Aufwand um bis zu 25
Min. pro Produkt in Abhéngig-
keit von der Komplexitit des
Produktes reduzieren.

Vor dem vorgestellten Hin-
tergrund liegt es nahe, die
Merkmalleisten von Prolist
zur Optimierung der eigenen
Planungs- und Betriebbetreu-
ungsprozesse operativ zu nut-
zen. Die ersten Firmen haben
schon damit vor einem Jahr be-
gonnen. Allen voran die BASF
mit dem CAE-System Prodok
von Rosberg und einer Reihe
von Geréteherstellern. Evonik
Degussa wird dieses Jahr das
erste Projekt mit Nutzung der
Merkmalleisten-Technik star-
ten.

Die Vorteile durch Nutzung
der NE 100 Merkmalleisten aus
Sicht der Gerédte-Anwender lie-
gen auf der Hand:

Die Namur-Empfehlung NE 100

Die Namur-Empfehlung 100 (NE 100) der Projektgruppe Prolist macht Festle-

gungen, mit denen die Kommunikation bei der Beschaffung von PLT-AusrUs-

tungen verbessert werden soll. Zu den wichtigsten Gerdtetypen wurden so

genannte Merkmalleisten erstellt, in denen alle Merkmale abgebildet sind, die

ein Geratetyp generell haben kann. Damit wurden erstmals die verwendeten

Begriffe zur Merkmalbeschreibung vereinheitlicht. Gleichzeitig bietet die NE 100

eine einheitliche Struktur auf Basis eines XML-Schemas in dem Merkmalleisten

ausgetauscht werden konnen. Bei konsequenter Umsetzung ldsst sich so der

Engineering-Prozess nahezu automatisieren, Angebote einfacher vergleichen

und kostbare Arbeitszeit einsparen.

m Moglichkeit zur Optimierung
der Datenintegration von der
Planung iiber die Beschaf-
fung, Inbetriebnahme bis hin
zur Instandhaltung

m Straffung des Engineering-
Prozesses bei der Planung
und der Betriebsbetreuung

= Wegfall der Stammdatenein-
gabe fiir das eigene CAE-Sys-
tem

m Reduktion der Transaktions-
kosten (5-15 %)

m Erh6éhung der Datenqualitét
(keine Tippfehler)

= Reduktion des Aufwandes bei
der Erstellung der Anlagendo-
kumentation  (Investment)
und des Pflegeaufwandes
der Anlagendokumentation
(Instandhaltung)

= Keine Pflege fiir eigene For-
mulare und Datensysteme

= Bessere Vergleichbarkeit der
Gerédtedaten bei Angeboten

» Kompatible Schnittstelle zur
SAP-Welt, andere ERP-Syste-
me ebenfalls umsetzbar

Mit den Ergebnissen der NE

100 lassen sich nicht nur bei

den Anwendern und Herstellern

Vorteile erzielen. Die Ingenieur-

biiros (Kontraktoren) kénnen

ebenfalls fiir sich selbst und
ihre Kunden zur Hebung eines

Mehrwerts beitragen.

Nutzung der Merkmalleisten-Technik

Es liegt nun an den Firmen, die
Geridteanwender sind, beson-
ders an den Unternehmen der
Prozessindustrie und den Kon-
traktoren, den Startschuss fiir
eine breite Nutzung der Merk-
malleisten-Technik nach NE
100 zu geben, in dem sie sich
entscheiden, ihre Anlagendo-
kumentation nach NE 100 er-
stellen bzw. weiterfithren zu
lassen. Viele Gerite-Hersteller
sind bereit, die Merkmalleisten
nach NE 100 mit den Kunden
auszutauschen, aber die Kun-
den miissen dies wiinschen.
Dasselbe betrifft die CAE-Sys-
tem-Hersteller, die die NE 100-
Schnittstelle noch nicht rea-
lisiert haben. Sie warten auf
eine Aufforderung von Seiten
der System-Nutzer, die NE 100
zu implementieren.

Zur Einfiihrung der Merk-
malleisten-Technik in einem
Unternehmen, egal ob das ein
Geridteanwender oder ein Her-
steller von PLT-Geréten ist, sind
drei Schritte notwendig:
= Business Process Reengi-

neering (BPR - Analyse von

eigenen Prozessen mit dem
Ziel, die Stellen zu ermitteln,
in denen die Merkmalleisten-
Technik Vorteile bringt)

= Mapping der Stammdaten-
strukturen der eigenen Sys-
teme mit den Merkmalleisten

der NE 100
= Anbindung an IT (Nutzung

des XML-Schemas)

Den letzten Punkt erledigen
bei den Gerdte-Anwendern die
CAE-Systeme mit der NE 100-
Schnittstelle.

Es ist also genau jetzt der
richtige Moment, in die Merk-
malleisten-Technik einzustei-
gen, weil die benétigten Inhalte
und Werkzeuge zur Verfiigung
stehen und die Bereitschaft der
Gerédte- und der CAE-System-
Hersteller fiir die Nutzung der
Merkmalleiste gegeben ist. Die
Prolist-Mitglieder unterstiitzen
alle Neueinsteiger in ihrem
Vorhaben. Zur Kontaktaufnah-
me steht die Prolist-Geschifts-
stelle (prolist@namur.de) zur
Verfiigung.

Prolist wird ihre Organisati-
onsform é&ndern und demnéchst
als Prolist International firmie-
ren. Deswegen organisiert Pro-
list am 9. und 10. Juni 2008 in
Mannheim einen Membership
Day, der den Nutzen des Pro-
list-Portfolios fiir die Chemie-
und Hersteller-Unternehmen
aufzeigen und die Moglichkeit
bieten wird, die Erfahrungen
in der Anwendung der NE 100
mit anderen Anwendern auszu-
tauschen. Dort wird iiber den
Stand der Prolist-Entwicklung
sowie iiber die Vorteile, Wei-
terentwicklung, Zertifizierung,
Tools und Trainings informiert.
Die Veranstaltung soll insheson-
dere dazu dienen, die gemein-
same Basis um Neumitglieder
zu erweitern, die damit an dem
sich realistisch abzeichnenden
wirtschaftlichen Erfolg partizi-
pieren konnen. Die Teilnahme
am Membership Day ist kos-
tenlos. Anmeldungen nimmt
die Prolist-Geschiftsstelle ent-
gegen:

B Kontakt:
Dr. Peter Zgorzelski,
Bayer Technology Services GmbH, Leverkusen
Mitglied der Namur-Projektgruppe Prolist
Tel.: 0214/30-57852
Fax: 0214/30-72774
prolist@namur.de
www.prolist.org

) CTEMIUM

Controlmatic GmbH
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Optimieren Sie
lhre Geschaftsprozesse!

Nutzen Sie das Einsparpotential durch den elektronischen Daten-
austausch beim PLT-Gerateengineering mit PRODOK®-NE 100.

PRODOK® ist das weltweit erste PLT-CAE-System, das den Daten-
austausch mittels XML-Strukturen nach NE 100 unterstUtzt.

ROSBERG gehért zu den Trendsettern der Prozessautomatisierung
und engagiert sich fur die Entwicklung der Prozessleittechnik. Mit
unseren Softwareprodukten sind wir international erfolgreich und
seit Uber vier Jahrzehnten ein verlasslicher Engineering-Partner
fuhrender Unternehmen der Prozessindustrie.

Die Komplexitat verfahrenstechnischer Anlagen nimmt zu. Da ist
es gut, wenn man sich auf das sichere Urteil der ROSBERG-Ex-
perten verlassen kann. Jeder unserer Mitarbeiter ist ein Profi in
seinem Aufgabengebiet. Und jedes Projekt ist fur unsere Crew
eine neue Herausforderung.

Unsere Kompetenzfelder:
PLT-Engineering - Systemintegration - Vertikale Integration
Betriebsfuhrung und Instandhaltung - Softwareprodukte

Hand in Hand mit lhnen machen wir lhre

Anlagen fit far die Zukunft.

Rosberg Engineering
Ingenieurgesellschaft mbH
far Automation
Industriestr. 9

76189 Karlsruhe

risherg

www.roesberg.com

Schliissellfrage Geriteintegration

Befreiung aus dem Dilemma beim Feldbus / iDTM-Geratetreiber vereinen schon heute FDT und EDDL

ie Durchdringung der Prozessauto-

mation mit digitalen Feldbussen

kann nicht befriedigen und blieb
bisher hinter den Erwartungen zuriick. Hinder-
nisse als Ursachen hierfiir wurden identifiziert,
die Arbeiten zu ihrer Beseitigung haben konkret
begonnen und bereits erste Ergebnisse gezeigt.
Eine wichtige Aufgabe wird der iDTM als Feld-
geratetreiber iibernehmen. Das iDTM-Konzept
schlagt bereits heute eine Briicke zwischen den
Feldgeritetreibern EDDL und FDT und bietet
damit eine pragmatische und zukunftssichere,
weil kompatible Losung, die den Anwender
aus dem aktuellen Dilemma bei der Geratein-
tegration befreit. Endress + Hauser bietet den
iDTM-Hart ab Méarz 2008 als festen Bestandteil
seiner Plattform fiir anlagennahes Asset Ma-
nagement ,Fieldcare Standard” und ,Fieldcare
Professional” an. Die Firma Codewrights wird
diese Losung im Verlauf des Jahres 2008 auch
anderen Systemlieferanten und Anwendern

zur Lizenzierung anbieten.

In seinem Artikel ,Der Feldbus von

heute — der Feldbus von morgen” in

der Mirz-Ausgabe dieser Zeitschrift

(Chemanager 6/2008) diskutierte

Klaus-Peter Lindner als Vorstands-

mitglied der Profibus Nutzerorgani-

sation iiber Schliisselfragen fiir den

Erfolg oder Misserfolg beim Einsatz

von Feldbussen vor allem in der Pro-

zessautomation. Seine Vision ist ein

Plug & Play nach USB-Vorbild auch

bei industriellen Feldbussen.

Die euphorische Erwartungs-
haltung tiber die schnelle Feldbus-
Durchdringung der Prozess- und
Fertigungsautomation Ende der 80er
Jahre stellt sich aus heutiger Sicht
sehr viel differenzierter dar. Wih-
rend in der Fertigungsautomation
weltweit iiber 40 Mio. installierte
Knoten gezdhlt werden, gestaltet
sich der Einzug der Feldbusse in
der Prozessautomation deutlich
langsamer. Es ist in der Prozessau-
tomation neben der traditionellen
Anlagenstruktur mit analogen und
bindren Signalen vom Feld bis hin
zum Leitsystem zu unterscheiden
zwischen:

m Schneller Feldbus, wie Profibus
DP, in Kombination mit dezent-
raler Peripherie und Prozessfeld-
gerdten mit traditioneller analoger
oder bindrer Schnittstelle. Die
Anzahl der installierten Knoten
liegt in der GréBenordnung von
etwa 3 Mio.. Da es sich dabei zum
iiberwiegenden Teil um dezentrale
Peripherie handelt, liegt die An-
zahl der Feldgerite um Faktoren
hoher.

m Prozessfeldgerite mit digitaler
Schnittstelle, wie z.B. Profibus
PA oder Foundation Fieldbus H1.
Weltweit diirften hier etwa 2 Mio.
Geriite installiert sein.

Im ersten Fall ist eine weite Ver-
breitung der Feldbusse in der Pro-
zessautomation heute schon gege-
ben. Allerdings kénnen in diesem
Fall die Stdrken der intelligenten
Feldgerite nicht genutzt werden.
Alle wertvollen Informationen iiber
den Prozesswert hinaus bleiben im
Feldgerit ,gefangen®. Multivariable
Feldgerite, moderne Methoden des
Plant Asset Management (PAM) zur
Erhaltung und Steigerung der Anla-
gen-Verfiigharkeit oder gar ,,Control
in the Field“, also Steuern und Re-
geln direkt im Feld unter Nutzung
der Rechenleistung der Feldgerite
konnen daher nicht greifen. Die-
se Informationen und Fédhigkeiten
konnen erst bei Feldgeridten mit di-

gitaler Kommunikations-Schnittstel-
le erschlossen werden. Umso mehr
stellt sich also die Frage, welche
Hindernisse den offensichtlichen
Vorteilen im Wege stehen und sie
zunichte machen.

Fakten und Schatzungen

In der Prozessautomation werden
heute etwa 15-20 % aller Feldgerite
mit einer Feldbusschnittstelle aus-
geliefert. Die meisten Hersteller sind
inzwischen dazu iibergegangen, die
Gerdte mit analoger Schnittstelle
zusitzlich mit der digitalen Hart-
Schnittstelle auszuriisten. Diese er-
laubt grundsétzlich den Zugriff auf
mehrere Prozesswerte sowie Para-
meter, Diagnose- und Zustands-In-
formationen. In Anlagen werden
jedoch nur in 5-10% der Félle die
Hart-Funktionen auch wirklich ge-
nutzt. Verbreiteter ist die Nutzung
dieser Funktionen im Werkstattbe-
reich, also zur Voreinstellung oder
zum Test der Geridte. Der Marktan-
teil von Feldgerdten mit Nutzung der
intelligenten Funktionen im Anla-
genbetrieb liegt also insgesamt bei
geschétzten 25 % plus/minus 5 %. Ein
recht erniichterndes Ergebnis nach
so vielen Jahren intensiver Arbeit!

Was behindert Anwender beim
Feldbuseinsatz?

Umfragen bei Anwendern von Feld-
bussen in der Prozessautomation
weisen auf folgende Ursache hin:

» Ubertragungstechnische Probleme
verbunden mit Fragen der sach-
gemifen Auslegung, Installation,
Erdung, Schirmung und Termi-
nierung der Feldbuskabel verur-
sachten noch vor einigen Jahren
haufig Betriebsstérungen. Heute
scheinen diese Probleme jedoch
von untergeordneter Bedeutung
zu sein.

m Die iiberwiegende Zahl der ge-
nannten Probleme ist auf Schwie-
rigkeiten bei der Integration von
feldbusfiahigen Gerédten in Pro-
zessleitsysteme und PAM-Systeme
zuriickzufiihren.

Um intelligente Feldgeridte mittels

digitaler Kommunikation in Syste-

me zu integrieren, werden Software-

Komponenten benétigt, die den Sys-

temen wichtige Informationen iiber

die Gerdte zur Verfiigung stellen
und deren Bedienung, inshesondere
auch im Offline-Betrieb, erst ermog-
lichen. Diese Software-Komponenten
oder ,Gerite-Treiber” sind teilwei-
se abhéngig von der digitalen Kom-
munikations-Schnittstelle und sehr
unterschiedlich ausgeprigt. Einige

Beispiele dazu zeigt Tab. 1.

Diese Beispiele zeigen eine Viel-
falt von véllig unterschiedlichen
Konzepten, die unter rein tech-
nischen Gesichtspunkten unnétig ist.
Zu allem Uberfluss erfordern einige
Systeme dariiber hinaus hersteller-
spezifische Formate und Erweite-
rungen der Gerétetreiber.

Die Geriite-Treiber miissen exakt
zur Firmwareversion des zugeho-
rigen Feldgerites passen, um dem
Nutzer eine fehlerfreie und vollstin-
dige Gerédtebedienung zu ermdogli-
chen. Was sich so einfach anhort,
erweist sich in der Praxis jedoch
oftmals als gar nicht so einfach um-
setzbar. Hier miissen Anwendungs-
fialle und Anforderungen in den
verschiedenen Lebensphasen einer
Anlage klar unterschieden werden:
Engineering, Commissioning, Be-
trieb mit Gerétetausch, Service und
Reparatur. Zusitzliche Komplexitit
entsteht auch durch die Anzahl der
Gerdte in einer Anlage, die leicht
einige hundert oder einige tausend
betragen kann.

Die Feldbus-Organisationen HCF
(Hart Communication Foundation),

Tab. 1: Die Integrationsmaglichkeiten von intelligenten Feldgerdten mittels digitaler Kommuni-
kation sind abhéngig vom Feldbus bzw. Gerate-Treiber.

FieldCare

FDT
Schnittstelle

ﬂm:—_—- Kommunikation

EDD-Integration in die Plattform fiir anlagennahes Asset Management Fieldcare von Endress + Hauser mit

dem iDTM-Hart

PNO (Profibus Nutzerorganisation)
und FF (Fieldbus Foundation) sowie
die FDT Group und die OPC Founda-
tion haben die Probleme aufgegriffen
und arbeiten gemeinsam an einem
einheitlichen Zukunftskonzept, das
die unnétige Vielfalt zumindest
teilweise reduzieren und Herstel-
lerspezifika vermeiden soll: Field
Device Integration, FDI. So wichtig
und niitzlich FDI fiir Anwender und
Hersteller auch sein wird, die Kom-
plexitét der zu l6senden technischen
Aufgaben erfordert eine gewisse Be-
arbeitungsdauer. Heute kann nie-
mand mit Sicherheit vorhersagen,
wann FDI-fihige Produkte in der
fiir Anlagen notigen Breite am Markt
zur Verfiigung stehen werden. Dar-
iiber hinaus wire es naiv, die noch
zu losenden politischen Fragen zu
iibersehen.

Einige wichtige Hindernisse
fiir Anwender konnen jedoch auch
schon heute beseitigt werden, bevor
FDI zur Verfiigung steht: Der iDTM-
Hart, der auf pragmatische Weise
die Technologien FDT und EDDL fiir
die Hart-Kommunikation vereint.

iDTM vereint schon heute FDT und EDDL

Anwender mussten sich in vielen
Féllen entweder fiir EDDL (Elect-
ronic Device Description Language)
oder FDT (Field Device Tool) als In-
tegrationstechnologie entscheiden.
Wollten sie bisher die Vorteile von
FDT in ihren Anlagen nutzen, wur-
den sie hdufig mit dem Problem kon-
frontiert, dass nicht alle Hersteller
ihre Feldgeridte mit den erforder-
lichen DTMs ausstatten. Endress
+ Hauser und der Softwaredienst-
leister Codewrights setzten gemein-
sam eine Idee des NAMUR AK 2.6
,Feldbus® in die Tat um, mit der man
EDDs in FDT-basierte PAM-Systeme
einbinden kann. Der so genannte
iDTM ,interpretiert“ die EDD eines
Feldgerites, sodass das Gerét in ei-
ner FDT-Umgebung arbeiten kann
(Abb. 1). Diese Losung kann fiir
jede FDT-Rahmenapplikation lizen-
ziert werden. Anwender profitieren
somit schon heute von der Kombi-
nation beider Technologien als eine
Art FDI-Vorldufer. Endress + Hauser
bietet den iDTM-Hart ab Mérz 2008
als Bestandteil seines PAM-Systems
Fieldcare an. iDTMs fiir Foundation
Fieldbus und Profibus werden fol-
gen.

Fiir die Ausfiihrung der Geritebe-
schreibungen verwendet der iDTM-
Hart die offiziell von der HCF zur
Verfiigung gestellte EDD-Bibliothek.
Da die verwendeten Gerédtebeschrei-
bungen bereits von der HCF aufihre

Funktion gepriift wurden, kann von
einer maximalen Verlédsslichkeit
der EDDs ausgegangen werden. Der
Anwender erhélt damit genau die
Funktionalitit, die vom Geréteher-
steller iiber die EDD angeboten wird,
aber natiirlich auch nicht mehr.

Der iDTM-Hart schliet auf prag-
matische Weise die Liicke, Hart-Ge-
rite ohne dedizierten Gerdte-DTM in
FDT-Rahmenapplikationen einsetzen
zu konnen. Die Losung vereint die
gewohnte DTM-Benutzeroberfliache
mit der in der EDD beschriebenen
Geritefunktionalitdt. Die Benutzer-
oberfliche des iDTM-Hart wurde
konform zum ,DTM Style Guide®
entwickelt und hat somit das glei-
che ,Look & Feel” wie ,originale“
Geréte-DTMs.

Besonders wichtig: Der iDTM-Hart
greift in einer Anlage wie jeder an-
dere DTM auf die bestehenden Kom-
munikationsstrukturen zuriick und
ermoglicht es so den EDD-basierten
Geriiten, die von FDT unterstiitzte
offene vertikale Kommunikation zu
nutzen. Dies bedeutet offenen Kom-
munikationszugang tiber Netzwerk-
hierarchien bis hin zum Feldgerit.
So kénnen die Anwender auch diese
Geriite von zentraler Stelle aus lii-
ckenlos managen und dokumentie-
ren.

Jeder Gerdtetyp, der vom iDTM-
Hart unterstiitzt wird, erscheint
im Geritekatalog einer FDT-Rah-
menapplikation, wie z.B. Field-
care, mit einem eigenen Eintrag.
Hierdurch kann der Anwender die
Gerdtetypen nach Hersteller, Pro-
tokoll oder Kategorie sortieren und
auswéhlen. Der von Fieldcare ange-
botene Bus-Scan erkennt die Geréte
und ordnet dem Projekt automatisch
den richtigen DTM bzw. Geritetyp
zu, unabhéngig davon, ob es ein de-
dizierter DTM oder der iDTM-Hart
ist. Das oben zitierte Plug & Play
analog zu USB fiir die Prozessauto-
mation ist also durchaus bereits in
Teilen Realitét.

Dr. Raimund Sommer, Sandra Gisy,
Endress + Hauser Process Solutions

| Kontakt:
Endress-+Hauser Process Solutions AG
Reinach/Schweiz
Tel.: +41 617157300
Fax: +416171528 88
info@solutions.endress.com
www.process-solutions.endress.com/

Prolist Membership Day

Aus der Projektgruppe ,Merkmalleis-
ten“ (Prolist) der Namur wird der
Verein Prolist International entste-
hen. Nach fiinf Jahren Entwicklung
von Merkmalleisten fiir prozessleit-
technische Ausriistung wird der
Schwerpunkt jetzt auf die operative
Umsetzung verlagert. Prolist Inter-

Andere Themen sind Zertifizierung,
Tools und Trainings. Der Member-
ship Day bietet die Méglichkeit zum
Erfahrungsaustausch mit fithrenden
System- und Geréteherstellern und
Nutzern der Merkmalleisten aus der
Prozessindustrie.

Wt ob it for cou!

Hart EDD DTM national 1ddt zu einem Membership
Profibus DP/PA GSD EDD D™ Day ein, der am 09. und 10. Juni
Foundation Fieldbus EDD CF DTM : :
Karlsruhe - Leverkusen - Ludwigshafen - Rheinfelden - Schwarzheide - Dalian (P.R. China) CIP Networks 2008 bei Pepperl+FUChs in Mann-
heim stattfinden wird. Diese Veran- B Geschiftsstelle Prolist
(DeviceNet, EtherNet/IP) EDS DTM

Tel.: 0214/3057852
prolist@Namur.de
www.prolist.org

staltung wird den Nutzen des Port-
folios aufzeigen und iiber den Stand
der Prolist-Entwicklung informieren.

GSD: General Station Description; EDD: Electronic Device Description; CF: Capability File; EDS: Electronic
Data Sheet; DTM: Device Type Manager

+ + + Alle Inhalte sind Online verfiigbar unter www.echemanager.de + + + chemanager@gitverlag.com
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Prolist-Einfiihrung bei Automatisierungsgeriten

rolist, ein Standard fiir die Uber-

tragung und Integration von tech-

nischen Geratedaten in Computer-
Aided-Engineering(CAE)-Systeme fiir prozess-
leittechnische Gerdte und Komponenten (PLT),
wird heute bereits in konkreten Projekten
eingesetzt, um den Planungs- und Engineering-
Prozess qualitativ zu verbessern und effizienter
zu gestalten. Durch die elektronische standar-
disierte Ubermittlung aller Geritemerkmale
wird eine teure und fehlerintensive manuelle
Dateneingabe vermieden. Die ausgetauschten
Daten unterliegen einem iiber die Projekt-
laufzeit durchgéngigen Versionsmanagement
und unterstiitzen so die parallele Bearbeitung
einiger hundert technischer Anfragen und die
Ubertragung der dazugehirigen Messstellen-
und Gerdtedaten.
Fiir Hersteller von prozessleittech-
nischen Produkten besteht somit die
Aufgabe, die relevanten Produkt-
merkmale konform zur standardi-
sierten Prolist/NE100-Darstellung
in einem festgelegten XML-Schema
zu empfangen bzw. zu iibertragen.
Dabei sind die damit verbundenen
Herausforderungen fiir die ver-
schiedenen Hersteller durchaus
unterschiedlich.  Gerétehersteller
bieten Produktplattformen an, aus
dessen Optionen man durch spezi-
fische Konfiguration ein individu-
elles Produkt bedarfsbezogen ge-

neriert. Ein Beispiel fiir diese pro-
zessleittechnischen Geréte ist ein

Kurzprofil Pepperl+Fuchs

Pepperl + Fuchs ist ein mittelstandisches Fa-
milienunternehmen der Automatisierungs-
technik mit weltweit 3.950 Mitarbeitern und
360 Mio. € Umsatz (2007). Es ist in 33 Ldn-
dern prasent. Das Unternehmen entwickelt,
produziert und vertreibt weltweit Produkte
fur die industrielle Automation. Es bietet ein
umfassendes Portfolio von Komponenten fiir
die Fertigungsautomation und die prozess-
technische Industrie.

In der Prozesstechnik sorgen die Interface-
Bausteine von Pepperl + Fuchs in automa-
tisierungstechnischen Anlagen fiir sichere
Verbindungen, fir die analoge und binare
Signalubertragung ebenso wie fir die di-
gitale Kommunikation. Der Geschéftsbe-
reich Prozessautomation ist internationaler
Marktfuhrer fir eigensichere Signaltrennung,
Remote 1/0-Systeme und Fieldconnex-Feld-
businfrastruktur-Lésungen fir die Prozessin-
dustrien. Explosionsgeschiitzte Anzeige- und
Bediengerate sorgen fir eine komfortable
Mensch-Maschine-Kommunikation vor Ort.
Fullstandssonden kontrollieren und melden
Pegelstande. Die Schutzarten Eigensicher-
heit und Uberdruckkapselung sind unsere
Starken.

Fur die Anwendungen in der Fabrikauto-
mation liefert Pepperl + Fuchs als fiihrender
Hersteller eine breite Palette industrieller,
vornehmlich binarer, Sensoren. Die Palette
induktiver, optoelektronischer und Ultra-
schallsensoren wird durch komplexe Sensor-,
Identifikations- und Kommunikationssysteme
abgerundet. Unter der Marke VMT werden
Automatisierungslésungen mit High-End
Bildverarbeitungs- und Multisensor-Syste-
men angeboten.

Dr.-Ing. Gunther Kegel, Pepperl + Fuchs

Drucksensor fiir die Anwendung in
der Prozessindustrie. Die moglichen
Optionen umfassen nicht nur mecha-
nische MaBe der Geometrie des Pro-
zessanschlusses und Material der
Druckmessmembran, sondern auch
elektrische Ausfiihrungen, unter-
schiedliche Kommunikationsproto-
kolle und lokale Displays bis hin zur
Auswahl von Gehdusevarianten. Die
Schwierigkeit besteht nun darin, die
Produktmerkmale der entstandenen
Produktkonfiguration zu generieren.
Da die Kombinatorik der in der Kon-
figuration zur Verfiigung stehenden
Optionen oftmals tausende Varian-
ten zulésst, ist eine A-priori-Extrak-
tion aller Varianten und Merkmale
wirtschaftlich nicht moglich.

Im Unterschied dazu kénnen Au-
tomatisierungskomponenten nicht
konfiguriert werden. Die Hersteller
verfiigen iiber ein hiufig historisches
Portfolio von einigen tausend teilwei-
se ab Lager verfiigharen Komponen-
ten. Die Herausforderung hier ist
die richtige Auswahl der passenden
Komponente aus dem groen Ange-
bot. Auch der Komponentenhersteller
kann nicht alle Prolist-Merkmale fiir
alle Produktvarianten wirtschaftlich
vorhalten. Die Auswahl der Prioritit,
mit der die Merkmale generiert wer-
den, wird sinnvollerweise von der
Absatzmenge abhédngig gemacht.
Héufig erwirtschaften Komponen-
tenhersteller mehr als 70% ihrer
Umsétze mit weniger als 20% ihrer
Komponentenvarianten. So kann mit
vertretbarem Aufwand eine Samm-
lung von produktbezogenen Pro-
list-Merkmalleisten generiert und
ein groBer Teil aller Transaktionen
automatisiert werden. Existiert fiir
eine bestimmte Komponente keine
Prolist/NE100-XML-Datei, so kann
diese auf Wunsch mit einem Auf-
wand von etwa zwei Stunden gene-
riert werden. Diese Generierung von
Prolist/NE100-XML-Dateien bendtigt
allerdings zwei grundlegende Vor-
aussetzungen:

Zum einen miissen die Produkt-
merkmale in einer Produktdaten-
bank des Herstellers abgelegt sein,
sodass ein automatischer Zugriff
auf diese Produktdaten moglich ist.
Es ist davon auszugehen, dass diese
Produktdaten nicht originér im Pro-
list/NE100-Format vorliegen, was ein
gegebenenfalls sehr komplexes Merk-
mal-,Mapping“ erforderlich macht.
Zum anderen benétigt der Bearbeiter,
der die verschiedenen Produktdaten
in eine Prolist/NE100-XML-Datei
iiberfiihrt, Software-Werkzeuge, die
das Mapping der Produktmerkmale
unterstiitzen und in der Lage sind,
auch komplexe Regeln fiir das Zu-

Prizise Durchflussmessung

Auf der Hannover Messe 2008 pri-
sentiert ABB die neuen magnetisch-
induktiven Durchflussmesser aus der
Flowmaster-Familie: Processmaster,
Watermaster, Aquamaster, Hygie-
nicmaster und Ecomaster Hygienic.
Die Produkte zeichnen sich durch
besondere Flexibilitét, intuitive Be-
dienung und hochste Genauigkeit
aus. Dies ermoglicht den Kunden, die
Verfiigharkeit ihrer Anlage bei mi-
nimalen Fix- und Betriebskosten zu
optimieren. Das Produktkonzept ver-
einfacht die Auswahl des richtigen
Durchflussmessers fiir die jewei-
lige Applikation erheblich. Kunden
konnen jetzt das Produkt wihlen,
welches auf die spezifischen Bran-

chenanforderungen zugeschnitten
ist, beispielsweise fiir die Chemie,
Petrochemie, Wasser-/ Abwasserin-
dustrie, Nahrungs- und Genussmit-
telindustrie, Energie- und Dampfer-
zeugung, Pharmazie, Ol- und Gasin-
dustrie, Metallverarbeitung oder die
Papier- und Zellstoffindustrie.

W ABB Automation Products GmbH
Tel.: 0800/1114411
Fax: 0800/1114422
www.abb.de
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Pepperl + Fuchs erwartet, dass kiinftig vermehrt Gerdte bzw. Geratedaten iiber Prolist angefordert werden

CAE-
Systemn

Anwender

Hersteller

Rk RS
[E; JPLTist"
System
«Typicals®
Anwender

~Mertriebs-
Innendienst®

-

Hersteller

Abb 1: Vision: Automatischer Datenaustausch

ordnen von Merkmalen zu hinterle-
gen. Der Aufwand fiir die Erstellung
solcher Werkzeuge kann je nach An-
spruch an Komplexitit und intuitiver
Bedienung einige hunderttausend
Euro betragen.

Die Vorteile fiir den Arbeitsab-
lauf liegen allerdings auf der Hand.
Der Prozessleittechniker wéhlt eine
Komponente iiber den herstellerspe-
zifischen Selektor aus und lddt die
zugehorige Prolist/NE100-XML-Da-
tei. Dabei kann er bei der Uberar-
beitung élterer Projekte auch auf un-

terschiedliche Versionen zugreifen,
die unterschiedliche Prolist/NE100-
Verisonen reprisentieren. Somit ist
es mdoglich, Prolist/NE100-Daten
abzurufen, die einem friiheren Ver-
sionsstand entsprechen, um z.B. so
mit dlteren Versionen der CAE-Sys-
teme weiterarbeiten zu konnen. Soll-
te fiir eine bestimmte Komponente
keine Prolist/NE100-XML-Datei auf
dem Netz verfiigbhar sein, kann der
Prozessleittechnik-Ingenieur eine
Anfrage an den Hersteller senden.
Selbstverstdndlich bleibt dem Pro-

Summa cum laude ...

Abb 2: Prolist-Suite

zessleittechniker noch immer das di-
rekte Gespridch mit dem technischen
Innen- und AuBendienstmitarbeiter
zur Auswahl der passenden Kompo-
nente.

Zusammenfassend kann man
erwarten, dass zukiinftig bei einer
ganzen Reihe von Projekten Daten
im Prolist/NE100-Format angefor-
dert werden und die Komponenten-
hersteller deshalb gezwungen sind,
Werkzeuge zu schaffen, die eine
wirtschaftliche Generierung von
Prolist/NE100-Daten erméglicht.

.|.|I||qﬂ]lh||H|IIII¢|IIIII\.||III|h||-'ul

Dr.-Ing. Gunther Kegel, Vorsitzen-
der der Geschdiftsfiihrung, Pepperl +
Fuchs GmbH

B Kontakt:
Pepperl + Fuchs GmbH, Mannheim
Tel.: 0621/776-0
Fax: 0621/776-1000
info@de.pepperl-fuchs.com
www.pepperl-fuchs.com

Hannover Messe: Halle 7, Stand C14
(Hauptstand Prozessautomation)
Halle 9, Stand F18

(Hauptstand Fertigungsautomation)

... summa cum Qualitat.

Hochste Qualitat ist im Bereich der Automatisierung in allen Branchen der entscheidende Erfolgsfaktor. Unter dem
Namen Siemens Solution Partner treten ausgewahlte Systemintegratoren als weltweit einheitlich qualifizierte
Lésungsanbieter fiir das Siemens Angebot auf. Ihre Fachkenntnis und Expertise beweisen sie auf dem Gebiet der
Automatisierung, Energieverteilung und des Product Lifecycle Management. Die weltweite Akzeptanz unseres Programms
unterstreicht den Qualitdtsstandard, den unsere Partner global umsetzen. Diesen Standard erkennen Sie genau an
unserem Zeichen — am Garant fiir Qualitat. Mehr Informationen: www.siemens.delautomation/solutionpartner

Answers for industry.

SIEMENS

chemanager@gitverlag.com
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iir eine langfristige Rentabili-

titvon Prozessanlagen ist ein

effizienter Betrieb unerldss-
lich. Angesichts steigender Energiepreise
machen sich Investitionen in verbrauchs-
senkende -MaBBnahmen fiir die Betreiber
zunehmend bezahlt. Doch wie lasst sich
die Effizienz am besten optimieren? Es
gibt viele Ursachen dafiir, dass wertvolle
Energie ungenutzt verloren geht, z.B.
unzureichende Planung, suboptimale
Sollwerte in Regelkreisen, ungeeignete
oder falsch eingesetzte Betriebsmittel.
Nicht selten kommen noch Leckagen
oder eine mangelnde Isolierung von Kes-
seln und Rohrleitungen hinzu. Ziel des
Energy Improvement Program von ABB
ist es, Energieeinsparungsmaglichkeiten
in Prozessanlagen zu identifizieren und
umzusetzen, wobei nachhaltige Einspa-
rungen von bis zu 20% erzielt werden

konnen.

Angesichts schwankender
Brennstoffpreise und stren-
gerer Emissionsvorschriften
gehoren die Senkung des
Energieverbrauchs und die
Reduzierung der Treibhaus-
gasemissionen heute zu den
wichtigsten Themen in der
Prozessindustrie. Die Energie-
und Versorgungssysteme von

Mehr Effizienz fiir Prozessanlagen

Ein spezielles Verbesserungsprogramm von ABB ermaglicht nachhaltige Energieeinsparungen und Kostensenkungen in Prozessanlagen

Einsparungs-
licke
uendi. Nutzen-Risiko-
Analyse zur
Schnelle Friorisierung
Bewertung von von Energie-
Energie- sparmaglich-
erzeugung, keiten
-verteilung und
-varbrauch

Schritte eines Programms zur Steigerung der Energieeffizienz in Prozessanlagen

Prozessanlagen bieten viel-
faltige Einsparungsmdoglich-
keiten — besonders wenn das
gesamte System und nicht nur
einzelne Teilsysteme betrach-
tet wird. Ein erhebliches Ein-
sparungspotential liegt in der
Senkung des Verbrauchs von
Betriebsstoffen (z.B. Dampf,
Kiihlwasser, Druckluft), der
Minimierung von Verteilungs-
verlusten und der Verbesse-
rung des Wirkungsgrads bei
der Energieerzeugung. Tat-
sdchlich kann durch die er-
folgreiche Umsetzung dieser

MafBnahmen eine Senkung des
Energieverbrauchs um bis zu
20% erzielt werden. Doch um
eine informierte Entscheidung
iiber eine Optimierung treffen
zu konnen, muss der Nutzen
gegen die Kosten und mogliche
Risiken abgewogen werden.
Da der Anteil der Energie-
kosten, hauptsdchlich Strom, an
den Gesamtbetriebskosten in
vielen Unternehmen zunimmt,
verlagert sich der Schwer-
punkt der Optimierung zuneh-
mend auf diese Stoffe und die
Stellen im Produktionsprozess,

an denen sie verbraucht wer-
den.

Auf der Grundlage langjidh-
riger Erfahrung im Bereich der
Prozessindustrie unterstiitzt
ABB Engineering Services die
Anlagenbetreiber bei ihrer Su-
che nach Verbesserungsmog-
lichkeiten und bei der Imple-
mentierung von Programmen
zur raschen Umsetzung dieser
Moglichkeiten. Mehr als 50
Unternehmen auf der ganzen
Welt haben davon bereits profi-
tiert. Im Rahmen eines solchen
Programms beurteilen die

VEGAPULS 67

Das VEGA Radar-Team:

zwei fur alle Falle

VEGAPULS 68

Druck
Messbereich
Temperatur

Einsatz

Dieses Radar-Team misst den Fiillstand in jedem Schiittgut.
VEGAPULS 67 ist universeller und zuverlassiger als Ultraschall — ohne
mehr zu kosten. Und VEGAPULS 68 deckt selbst schwierigste Einsatz-
bedingungen ab. Mit diesem Team bietet der Radar-Weltmarktfihrer
VEGA fur praktisch alle Schuttgutanwendungen die optimale Lésung.

VEGAPULS 67
bis 2 bar

bis 15 m
-40...+80°C

Universell
(Ultraschallersatz)

I 'I' Wir sind fiir Sie da:
2008 Halle A4 Stand 215/316

www.vega.com

VEGAPULS 68
bis 40 bar

bis 70 m

-40 ... 4200 °C

Extreme Bedingungen
(Staub, Larm, Hitze)
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erfahrenen Berater von ABB
das Gesamteinsparungspoten-
tial in einem Betrieb mithilfe
eines strukturieren Prozesses,
bevor sie entsprechende Ener-
gie-einsparungsprojekte ent-
wickeln und umsetzen. Diese
Prozesse wiederum beruhen
auf der sachverstindigen Be-
urteilung der Prozesse, einer
iiberlegten Datenerhebung und
-beurteilung, Verbrauchssimu-
lationen und, soweit moglich,
Datenvergleichen mit fritheren
Projekten.

Identifikation von Einsparungs-
potentialen

Ein Prozess zur Verbesse-
rung der Effizienz beginnt
mit einem Uberblick iiber die
Energiebilanz des jeweiligen
Betriebs und einer Beurtei-
lung des Einsparungspotenti-
als. Dabei werden sdmtliche
Aspekte der Energiekette von
der Erzeugung iiber die Ver-
teilung bis zum Verbrauch der
Betriebsstoffe beriicksichtigt.
Die Verbesserungen konnen
von einfachen MaBBnahmen, die
schnell und mit geringem oder
gar keinem Kostenaufwand re-
alisiert werden konnen, bis zur
Implementierung energieeffi-
zienter Technologien reichen.
Schnelle Erfolge lassen sich be-
reits durch einfache Mafnah-
men wie die Instandhaltung
der Isolierung und die Repa-
ratur von Leckagen erzielen.
Andere MafBnahmen erfordern
die Abkehr von ,altbewdhrten®
Verfahrensweisen. So konnen
z.B. zentrale Anlagenteile ab-
geschaltet werden, anstatt
sie laufen zu lassen, oder die
Sollwerte fiir die Temperatur-,
Druck- oder Durchflussrege-
lung der Betriebsstoffe hinter-
fragt werden.

Im Bereich der Effizienz
steigernden Technologien gibt
es zahlreiche Optionen, die
von drehzahlgeregelten An-
trieben bis hin zur gehobenen
Prozessregelung reichen. Die
besondere Herausforderung
besteht darin, zu erkennen,
welche dieser Technologien
sich fiir die jeweilige Situati-
on eignen, was wiederum eine
sorgfiltige Analyse der Vor-
teile und Risiken erfordert.
Die Vorteile liegen normaler-
weise in den erzielten Ener-
gieeinsparungen, sie konnen
aber auch mit anderen, nicht
energiespezifischen Vorziigen
wie einer hoheren Zuverlissig-
keit oder Leistungssteigerung
einhergehen.

Beispiel 1: Chemikalienhersteller

Ein Voraudit, das fiir den
Betrieb eines europédischen
Chemikalienherstellers durch-
gefiihrt wurde, versprach

ein Einsparungspotential in
Hohe von 10% der Gesamt-
versorgungskosten. Wie die-
ser Wert zustande kam, soll
im Folgenden néher erldutert
werden. Zunidchst wurden bei
einer Betrachtung des En-
ergieverbrauchs der Anlage
zahlreiche Moglichkeiten zur
Senkung der Versorgungs-
kosten identifiziert und durch
eine  Nutzen-Risiko-Analyse
auf vier Hauptbereiche einge-
grenzt: das Tarifmanagement,
die Dampfverteilung, die Wér-
meriickgewinnung und der
Einsatz von drehzahlgeregel-
ten Antrieben.

Tarifmanagement: Die ABB-
Ingenieure stellten fest, dass
bei der bestehenden Tarif-
struktur wihrend der Winter-
monate iiber einen Zeitraum
von drei Stunden pro Tag ein
sehr hoher Strompreis gezahlt
wurde. Tatséchlich waren die
Gesamtkosten fiir die in die-
sem Zeitraum verbrauchte
Elektrizitdt genauso hoch wie
fiir den Rest des Tages. Durch
eine optimierte Produkti-
onsplanung, die den Einsatz
stromintensiver Prozesse in
diesem Zeitraum minimiert,
lieBen sich ganz ohne zusétz-
lichen Kapitalaufwand erheb-
liche Einsparungen erzielen.
Ein weiteres interessantes
Einsparungspotential boten
zwei 160-kW-Kiihlwasser-
pumpen, fiir die zwei dieselge-
triebene Pumpen als Reserve
bereitgehalten wurden. Diese
Reservepumpen wurden jede
Woche zwei Stunden lang ge-
testet, und zwar auBBerhalb des
teureren Stromtarifs. Durch
die Verlegung der Probelédufe in
eben diesen Zeitraum kénnten
Kosten von rund 4.500 € im
Jahr eingespart werden. Wiir-
de man die Betriebszeit der
Dieselpumpen so verldngern,
dass sie den kostenintensiven
Zeitraum an fiinf Tagen pro
Woche abdecken, konnten
jahrlich 21.000 € eingespart
werden.

Dampfverteilung: Dampf-
leckagen konnten durch eine
bessere Instandhaltung der
Kondensatableiter reduziert
und der Gesamtdampfver-
brauch durch eine Verbesse-
rung der Wiarmeriickgewin-
nung gesenkt werden. Die
Wérmetauscher, in denen der
heiBle Ablauf einer Dampfstipp-
kolonne zur Erwdrmung- des
Zulaufs genutzt wird, erwiesen
sich als unterdimensioniert,
sodass die verfiighare Warme
nicht vollstindig zuriick ge-
wonnen wurde.

Drehzahlgeregelte Antriebe:
Die Ingenieure fanden heraus,
dass die Schlammpumpen und
Luftgeblédse der Trocknungsan-
lage iiberdimensioniert waren
und vielfach mit weniger als

der Hélfte ihrer Nennlast ar-
beiteten. Hier bietet sich der
Einsatz drehzahlgeregelter An-
triebe an, mit denen der Ener-
gieverbrauch der Pumpen- und
Gebldsemotoren um bis zu 6 %
gesenkt werden kannl).

Beispiel 2: Spezialchemikalien-
hersteller

In einem anderen Fall benotig-
te ein Hersteller von Spezial-
chemikalien zur Herstellung
mehrerer seiner Hauptpro-
dukte eine zuverlidssige Kiih-
lung. Dadurch, dass die Kiihl-
leistung des vorhandenen Kél-
tesystems nachlieB3, waren die
Produktionsmengen begrenzt,
und der Energieverbrauch stieg
an, weil statt einem zwei Kom-
pressoren betrieben werden
mussten. Die urspriingliche
Anlage umfasste zwei Kolben-
verdichter (einer fiir den Be-
trieb und einer zur Reserve)
mit R22 als Hauptkéltemittel,
einen Olabscheider, ein Dros-
selventil und Verdampfer mit
Ol-Rektifikationssystem und
einen weiteren- Olabscheider.
Das System war fiir Tempera-
turen bis -48°C ausgelegt.

ABB fiihrte eine genaue
Untersuchung des Prozesses
und aller mechanischen As-
pekte durch. Versuche mit der
Anlage und Datenanalysen er-
gaben, dass die Probleme auf
mechanische Fehler und die
Verschmutzung der Wérme-
tauscher zuriickzufiihren wa-
ren. Eine Reinigung der Wir-
metauscher fiihrte sofort zu
einem Anstieg der Anlagenleis-
tung. Dariiber hinaus wurden
mechanische Modifikationen
zur schrittweisen Umsetzung
festgelegt, um kiinftige Ver-
schmutzungen zu verhindern.
In der letzten Phase des Verbes-
serungsprogramms wurde ein
verbesserter Wiarmetauscher
installiert, um die Leistung
des Kéiltesystems zu erhohen.
Durch die hohere Kiihlleistung
konnten die Zykluszeiten der
Chargen verkiirzt, die Pro-
duktionsraten erhoht und die
Reaktionsausbeute gesteigert
werden. AuBlerdem stieg die
Zuverldssigkeit des Kéiltesys-
tems, und durch den Einsatz
von nur einem Kompressor
konnten Energiekosten in Hohe
von 72.000 € im Jahr einge-
spart werden.

Jim McCabe,
ABB Engineering Services

M Kontakt:
ABB Engineering Services
Dareshury Park, GroBbritannien
Tel.: +44 1925741111
Fax: +44 1925741212
jim.mccabe@gb.abb.com
www.abb.com
www.abb.co.uk

Software fiir ,,Digitale Fabrik*

Die Siemens-Division Industry
Automation hat die Digital En-
gineering-Software  Simatic
Automation Designer um einen
Generator fiir die Prozessvi-
sualisierung Simatic WinCC
erweitert. Simatic Automati-
on Designer erzeugt jetzt in
neuer Version 3.0 automatisch
WinCC-Projekte zum Bedienen
und Beobachten von Prozessen
fiir Maschinen und Anlagen.

Bisher konnte Automation
Designer, ein universeller Be-
standteil der Digitalen Fabrik
fiir alle Branchen, bereits
Steuerungsprogramme, zum
Beispiel fiir die Simatic S7-Con-
troller, automatisch generie-
ren. Die Software ermdoglicht
eine ganzheitliche Sicht auf
die Projektierungsdaten einer
Anlagenautomatisierung — an-
gefangen bei der Anlagenpla-

nung iiber die Mechanik- und
Elektrokonstruktion bis zur
Automatisierungslosung. Dies
deckt den gesamten Lebens-
zyklus einer Produktionsanla-
ge ab, von der Realisierung bis
zum laufenden Betrieb.

M Siemens AG
Tel.: 0911/8957945
infoservice@siemens.com
Www.siemens.com

Ferngesteuerte Chlorproduktion

Akzo Nobel Base Chemicals
stellt gemeinsam mit seinen
Partnern Uhdenora und Uhde
ein neues Konzept zur Chlor-
herstellung mit hochmoderner
Technologie vor: ferngesteuerte
Einheiten zur Chlorherstellung
in kleinem MaBstab. Zusétzlich
zu der bestehenden GroBpro-
duktion von Chlor bietet man
jetzt den Bau und den Betrieb
von Fabriken zur Chlorher-

stellung in kleinem Ma@Bstab,
die eine umweltgerechte Al-
ternative zu Chlortransporten
sind oder als wirtschaftliche
Alternative kleinere Fabriken
ersetzen, die noch mit der ver-
alteten Quecksilberelektrolyse
arbeiten. Fachspezialisten von
Akzo Nobel werden die Anla-
gen ferngesteuert betreiben.
Die Werke zur Chlorherstellung
in kleinem Umfang haben eine

Hochstkapazitit von 15.000
metrischen t/a. Die Anlagen
sind so ausgestattet, dass stan-
dardisierte Technik verwendet
wird. So ist es laut Unterneh-
men gelungen, diese vom Um-
fang her zu verkleinern, um die
Effizienz zu erhohen.

W www.basechemicals.com

www.uhdenora.com
www.uhde.biz

chemanager@gitverlag.com
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Namur-Empfehlung/Prolist optimiert Kommunikation

ommunikation bereitet uns immer

wieder Schwierigkeiten. Ein Bei-

spiel ist der Austausch von Spezifi-
kationsdaten fiir Gerate der Prozessleittechnik
(PLT). Dass diese Daten bei Auftraggeber und
Lieferanten in unterschiedlichen Dateiformaten
vorliegen, ist nur eines der Probleme. Schwerer
noch wiegt eine weitere Tatsache: Fiir ein und
dasselbe Merkmal eines Produkts werden von
Unternehmen zu Unternehmen unterschiedliche
Begriffe verwendet. Mit der Namur-Empfehlung
100 (NE 100) schuf die Projektgruppe Prolist erst-
mals einheitliche Formulierungen fiir Merkmale
von PLT-Geréten und schldgt dariiber hinaus ein
strukturiertes XML-Format zum Datenaustausch
vor. Doch der beste Standard taugt nur, wenn er
auch angewandt wird. In diesem Fall bedeutete
das, es werden PLT-CAE-Systeme benétigt, die

den Standard automatisch umsetzen.

Nach einer Machbarkeitsstudie samt
Benefitbetrachtung beschloss die
BASF im Jahr 2006 kiinftig die NE
100 (siehe Kasten) flichendeckend
in ihren Engineering-Workflow zu
integrieren. Da das PLT-CAE-System
Prodok von Résberg in Karlsruhe bei
dem Ludwigshafener Chemiekonzern
europaweit im Einsatz ist, war die
Implementierung der NE 100 eine
grundlegende Voraussetzung fiir
die Integration. Nach ersten Erfah-
rungen in einer Pilotphase ist nun
der komplette Roll-out fiir Ende Mai
geplant. Ein erstes Investitionspro-
jekt auf Basis von NE 100 lduft be-
reits.

Cleveres Mapping bringt volle Funktionalitt

Um Spezifikationen kiinftig NE-100-
konform liefern zu kénnen, gibt es
unterschiedliche Losungsansétze.
Man kann z.B. einen Konverter fiir
vorhandene Spezifikationen entwi-
ckeln, der deren Daten in das von
der Prolist genormte XML-Format
konvertiert. Diese Losung ist je-
doch aufwindig, denn es muss fiir
jede Spezifikationen ein eigenes
Mapping erstellt werden. Die Karls-
ruher legten aber Wert auf eine
flexible Losung, die kiinftig allen
Prodok-Anwendern als zusétzliches
Modul zur Verfiigung stehen kann.
Dazu wurde in einem einmaligen
Mapping die komplette XML-Struk-
tur in der relationalen Datenbank
des PLT-CAE-Systems abgebildet.
,Diese Aufgabe war nicht ganz tri-
vial“, berichtet Dipl.-Ing. (BA) Mar-
tin Dubovy, Leiter der Abteilungen
IT und MES. ,Das XML-Schema sieht
unter anderem Kardinalitit und Po-
lymorphismus vor, also dynamische
Vorgaben fiir Anzahl und Art von
Merkmalen, die abhéingig sind von
einem iibergeordneten Merkmal.
Solche Strukturen lieBen sich nur
mit wohl durchdachten Funktionen
in die vorhandene Datenbank abbil-
den.” Zum kompletten Roll-out sollen
alle vorhandenen Merkmalleisten
zur Beschreibung von bislang 108
Geréatetypen im Zusatzmodul ,,Ge-

n
N
= 1

—y

riatespezifikationen nach NE 100
integriert sein. Damit auch kiinftig
Anderungen am NE-100-Schema
kein Problem darstellen, wird bei
jeder Merkmalleiste neben einer ein-

Wer

kann schon

100

Prozent

ECM?

-l

Abb. 1: Das Engineering und die Beschaffung von
leittechnischen Ausriistungen fiir Prozessanlagen
kann in Zukunft auf Basis der Namur-Empfehlung
100 (NE 100) der Namur-Arbeitsgruppe Prolist mit
entsprechenden PLT-CAE-Softwareldsungen weitge-
hend automatisiert werden. Rdsberg hat als erster
Softwareanbieter sein PLT-CAE-Programm Prodok
mit den erforderlichen Zusatzfunktionen versehen.
(Bild: BASF)

deutigen ID auch eine Versions- und
eine Revisionsnummer mitgefiihrt,
die jeweils beim Hinzukommen von
Merkmalen oder inhaltlichen Ande-
rungen hochgezédhlt werden (Abb. 1).
Je nach Wunsch kann der Anwen-
der hier in Zukunft alle Versionen
gleichzeitig bereithalten oder nur
mit der aktuellen Version arbeiten.

Den Uberblick behalten

Geridtebeschreibungen wurden von
Prolist so angelegt, dass in ihr alle
Merkmale abgebildet sind, die ein
Gerdtetyp generell haben kann. Die
Listen sind also relativlang und un-
iibersichtlich. Damit der Anwender
trotzdem nicht den Uberblick ver-
liert, bietet das Softwaremodul die
Moglichkeit so genannte ,Sichten®
zu formulieren. Dabei lassen sich
die Merkmale aus der gesamten
Liste auswéhlen, die in der Spezifi-
kation angezeigt werden sollen. Fiir
den Anfang sind das in der Regel die
Merkmale aus den herkémmlichen

Erstes prozessleittechnisches CAE-System mit NE-100-Modul/Prolist von Rosherg

Kurzprofil Rdsberg Engineering

Rosberg Engineering, 1962 in Karlsruhe gegriindet, bietet heute mit 100 Mitarbeitern an sechs

Standorten in Deutschland maf3geschneiderte Automatisierungslosungen. Daneben ist das

Unternehmen in China, Indien und in den Vereinigten Arabischen Emiraten prasent. Zu den

Leistungen gehort das Basic- und Detail-Engineering fiir die Automatisierung von prozess- und

fertigungstechnischen Anlagen. Zudem haben die Automatisierungs-Spezialisten umfang-

reiche Projektierungs- und Anwendungserfahrung beim Einsatz speicherprogrammierbarer

Steuerungen aller marktgangigen Fabrikate. Des Weiteren unterstiitzt das Unternehmen Kun-

den bei der Konfiguration, Lieferung und Inbetriebnahme von Prozessleitsystemen und MES

(Manufacturing Execution System). Eine moderne Werkstatt zur Fertigung kundenspezifischer

Schaltschrénke rundet das Dienstleistungsangebot ab.

Im Bereich Informationstechnik sind die Karlsruher seit zwei Jahrzehnten mit dem datenbank-

basierten Prozessleittechnik-CAE-System PRODOK international erfolgreich.

Spezifikationen. Bendtigt z.B. der
Lieferant zusétzliche Informationen,
ldsst sich eine Sicht beliebig erwei-
tern. Daneben helfen Filtermoglich-
keiten, den Uberblick nicht zu verlie-
ren. Will man bspw. die Spezifikati-
on eines Gerétetyps ausdrucken und
faxen, erlaubt es ein entsprechender
Filter nur die ausgefiillten Felder an-
zuzeigen.

Zudem kann im Formular hinter-
legt werden, wer welche Felder aus-
fiillen muss. Beim Ausfiillen einer
Anfrage kann der Lieferant nicht nur
die geforderten Daten in die Felder
eintragen. Zusétzlich lassen sich zur
gesamten Spezifikation oder direkt
an einzelne Merkmale Dateien an-
hingen. So kann auch der Auftrag-
geber bestimmte Anforderungen
weiter verdeutlichen, beispielsweise
mit einer angehingten MaBzeich-
nung. Gehen schlieBlich die verschie-
denen Angebote beim Auftraggeber
ein, kann er diese importieren und
einfach per Knopfdruck miteinan-
der vergleichen. Abweichungen von
der Anforderung und Unterschiede
zwischen den Angeboten werden
iibersichtlich farblich gekennzeich-
net (Abb. 2).

Ein geregelter Arbeitsablauf

Das NE-100-Softwaremodul er-
leichtert dem Anwender die Arbeit
noch weiter: Da das komplette XML-
Schema auf die Datenbankstruktur
abgebildet wurde, lassen sich beim
Erstellen neuer Spezifikationen
bereits im System vorhandene Da-
ten automatisiert einlesen. Zum
Einholen von Angeboten werden
die Spezifikationsdaten ans ERP-
System iibergeben, das daraus ein
PDF-Dokument erzeugt und dieses
an die E-Mail-Bestellung anhéngt.
Weil sich die PDF-Datei aber nicht
sinnvoll weiter verarbeiten lésst,
wird derzeit noch manuell zusétz-
lich das XML-Dokument beigefiigt.
,Mittelfristig ist hier eine Workflow-
Engine geplant, die das Erstellen
der Spezifikationen im leicht weiter
verarbeitbaren XML-Format in den
Arbeitsablauf integriert® berichtet
Dubovy. ,Wir sind mit den Herstel-
lern im Gesprdch, damit wir die
bendétigten Schnittstellen anbieten
konnen, wenn das System so weit ist.
Dann wird es auch keine Mails mehr
geben, die sich nur schwer verwal-
ten lassen, sondern eine Art Portal,
in das Auftraggeber ihre Anfragen
und Lieferanten die entsprechenden
Angebote einstellen kénnen.“
Dariiber hinaus unterstiitzt das
NE-100-Modul den Anwender nicht
nur beim Erstellen der Spezifikation

von ersten laufenden Projekten ab-
hingig. Im Juni findet bei Pepperl +
Fuchs ein Membership Day der Pro-
list-Organisation statt, bei dem BASF
und Evonik von ihren Erfahrungen
berichten werden. Dabei wird sich
die Anwendbarkeit der bereits vor-
handenen 108 Gerétebeschreibungen
und ihr Optimierungsbedarf zeigen.
Gleichzeitig werden auch kiinftig
weitere Merkmalleisten dazu kom-
men. ,Es steht zu vermuten, dass
nach ersten positiven Erfahrungen
bei den Anwendern nach und nach
die Scheu vor einem aufwéndigen
Umstieg sinkt® resiimiert Dubovy
sdenn mittelfristig sind nédmlich
die Zeit- und damit auch Kosten-
einsparungen immens.“ Daneben
rechnet er auch damit, dass die in-
ternationale Bedeutung der NE 100

Dipl.-Ing. (BA) Martin Dubovy, Leiter der Abteilungen
IT und MES bei Rosherg Engineering

durch das Einreichen zur IEC-Norm
kiinftig zunehmen wird. Aber schon
jetzt konnen die Karlsruher Auto-
matisierungsexperten ein einfach
ins vorhandene PLT-CAE-System zu
integrierendes Modul bieten in dem
die NE 100 voll integriert ist.

Dipl.-Ing. (FH) Nora Crocoll, Dipl.
Chem. Andreas Zeiff, Redaktions-
biiro Stutensee

B Kontakt:
Rasherg Engineering GmbH, Karlsruhe
Tel.: 0721/95018-0
Fax: 0721/95018-41
martin.dubovy@roesberg.com
www.roesherg.com
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Wie die NE 100 von dem Anwender
angenommen wird, ist derzeit auch

Abb. 2: Mit einer Prolist-fahigen PLT-CAE-Software konnen verschiedene Angebote von PLT-Ausriistern importiert und per Knopfdruck verglichen werden. Abwei-
chungen von der Anforderung und Unterschiede zwischen den Angeboten werden iibersichtlich farblich gekennzeichnet.
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Sensor+Test — Die Messtechnik-Messe

—— Attraktives Gesamtprogramm aus Kongressen und Ausstellung vom 6. — 8. Mai in Niirnberg ———

uf ein attraktives Gesamt-

programm aus Messe und

begleitenden Kongressen
setzen die Veranstalter der Sensor +
Test auch in diesem Jahr. Zum dritten
Mal seit dem Zusammenschluss der Sen-
sor + Test mit der friiheren Meascomp
im Jahr 2006 zum weltweit fiihrenden
Forum fiir Sensorik, Mess- und Priiftech-
nik fiihrt die AMA Service diese Messe in
Niirnberg durch. Parallel zur Ausstellung
finden drei Kongresse statt: ,Opto” fiir
optische Technologien, Sensoren und
Messtechnik, der Kongress ,IRS2” fiir
Infrarotsensoren & Systeme sowie das
Expertenforum der Gemeinschaft Expe-
rimentelle Strukturanalyse (Gesa-Exper-
tenforum). In diesem Jahr erwartet der
Veranstalter rund 580 Hauptaussteller
zur Messe. Wie die Zeichen fiir diesjah-
rige Sensor + Test vom 6. bis 8. Mai 2008
in Niirnberg stehen, fragte CHEManager
Holger Bodecker, Geschaftsfiihrer des

Veranstalters AMA Sercive.

Dipl.-Ing. Holger Bodeker, Geschaftsfiihrer
der AMA Service

CHEManager: Warum lohnt
sich der Besuch der Sensor +
Test 2008 noch mehr als in den
Jahren zuvor bzw. was bekommt
der potentielle Besucher dort
geboten, was er auf keiner an-
deren Messe findet?

H. Bédeker: Im Vergleich zu
vielen anderen Messen bietet
die Sensor + Test ihren Be-
suchern eine hervorragende
Effizienz. Wer im technischen
Bereich etwas zu messen, zu
priifen oder zu iiberwachen
hat, der wird hier nicht nur
eine optimale Losung, sondern
auch eine intensive Beratung
fiir seinen speziellen Anwen-
dungsfall erhalten. Die wich-
tigen Anbieter sind vertreten
und haben ihre Stinde mit

Messegeschehen auf der Sensor + Test in Niirnberg im Vorjahr. In diesem Jahr werden dort Anfang Mai rund 580 Hauptaussteller erwartet.

Entwicklern besetzt, die sich
der Aufgaben der Fachbesu-
cher direkt annehmen. Das
Fachliche steht im Vorder-
grund und das Werbliche im
Hintergrund, daher sind groBe
Stinde auf der Sensor + Test
die Ausnahme. So bleibt die
Messe trotz ihrer vielen Aus-
steller iiberschaubar und der
Besucher kommt ohne Umwege
direkt zum Ziel. Bei uns gibt
es an den Stinden hochwer-
tiges Fachwissen statt billiger
Werbegeschenke und das weil3
eine zunehmende Zahl ebenso
professioneller wie internatio-
naler Messebesucher sehr zu
schéitzen.

Finden ab jetzt jéiihrlich die Sen-
sor + Test und Automotive Tes-
ting Expo im Doppelpack statt?

H. Bédeker: Hoffentlich nicht,
denn das ist eine enorme Be-
lastung fiir einige unserer Aus-
steller. Der Termin der Sensor
+ Test 2009 steht in jedem Fal-
le bereits jetzt fest. Sie wird
wie gewohnt in der Woche vor
Pfingsten vom 26. bis 28. Mai
2009 stattfinden. Wir stehen
fiir eine langfristige und zu-
verlissige Messeplanung, ha-
ben aber leider keinen Einfluss
darauf, ob andere Veranstalter
dann im Nachhinein unseren
Termin belegen. Trotz der fir
uns nicht vermeidbaren Ter-
miniiberschneidung in diesem
Jahr haben viele der betrof-
fenen Aussteller die Doppelbe-
lastung auf sich genommen und
prisentieren ihre Losungen
fiir die Automobile Mess- und
Priiftechnik auf der Sensor +
Test 2008. Ein Vertrauens-
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DIRUNEUTRA revolutioniert

das Derouging:
Kurze Prozesszeiten

Geringes Gefahrdungspotential fiir Mitarbeiter
Keine Schadigung der Materialoberflache
Kostengiinstige Entsorgung der Derougingldsung
Kein Neutralisieren der Spiilwasser notig

Keine Schéden bei Leckagen

ateco —

Ihr Spezialist fiir Reinigung, Derouging

und Passivierung von rostfreien Anlagen

und Rohrleitungen

Ateco Services AG - Weidenweg 17 - CH-4310 Rheinfelden
Tel. +41 61 835 50 50 - info@ateco.ch - www.ateco.ch

beweis, fiir den wir uns sehr
herzlich bedanken.

Wie wichtig ist der Bereich
Test” fiir die Sensor?

H. Bédeker: Um die gro3e Be-
deutung dieses Bereichs zu
erkennen, ist es wichtig, den
Begriff Test erst einmal kor-
rekt zu definieren. Bei uns
beschrdnkt er sich ndmlich
nicht nur auf die entwick-
lungsbegleitende Priiftechnik
z.B. in Fahr- oder Flugzeugen,
sondern steht generell fiir die
messtechnische Priifung und
Uberwachung. Im Dreiklang
der Sensor + Test-Themen
bildet der Bereich Test damit
einen integralen Bestandteil.
Jede messtechnische Systemlo-
sung beginnt bei den Sensoren
und endet mit einem Ergeb-
nis, in dem die verschiedenen
Messdaten ebenso verarbeitet
sind, wie Umgebungs- und Re-
ferenzbedingungen. Auf der
Sensor + Test werden solche
Systeme mit einem weit gefi-
cherten Anwendungsbereich
prisentiert. Er reicht von der
Materialcharakterisierung

iiber den Schutz von Maschi-
nen und Anlagen bis hin zur
Uberwachung unserer Umwelt.
Die Messebesucher werden
also ein umfassendes Angebot
im Bereich Test vorfinden.

Aus welchen Branchen setzten
sich die Besucher der Sensor +
Test zusammen?

H. Bodeker: Unsere Besucher-
befragung bestétigt regelmé-
Big die drei wichtigsten Besu-
cherbranchen Elektronik und

Elektrotechnik, Maschinen und
Anlagenbau sowie Automotive
und Luftfahrt. Dabei ist fest-
zustellen, dass die Besucher
aus der Elektronik und Elek-
trotechnik héiufig nach Sen-
soren und Messtechnik suchen,
die sie dann in ihre Produkte
integrieren. Diese kommen
dann z.B. in der Medizintech-
nik, in Automobilen oder auch
im Haushalt zum Einsatz. Die
Fachbesucher aus den beiden
anderen Hauptbranchen sind
zumeist auf Systeme fokussiert,
die ihnen helfen, komplexe Ent-
wicklungs-, Produktions- oder
Uberwachungsaufgaben  zu
I6sen. Weil die branchenspe-
zifischen Aufgabenstellungen
in der chemischen Industrie
durchaus &hnlich sind, wie
z.B. in der Energieerzeugung
oder im Umweltschutz, bietet
das anwendungsiibergreifende
Technologieangebot der Sensor
+ Test den Besuchern hierfiir
weit mehr Losungen, als die
zahlreichen Branchenmessen,
auf denen die Sensorik, Mess-
und Priiftechnik meist nur ein
Randthema ist.

Kurz vor der Sensor + Test fin-
det in Hannover die Interkama
statt. Warum sollte ein Besu-
cher aus den Branchen Chemie,
Kunststoff oder Pharma besser
zu ithnen nach Niirnberg kom-
men?

H. Bodeker: Die Hannover Mes-
se mit der Interkama ist eine
sehr wichtige Veranstaltung
fiir die Mitglieder des AMA
Fachverbandes fiir Sensorik.
Deshalb sind wir dort mit
einem grofBen Gemeinschafts-

stand vertreten. Im Mittelpunkt
steht die Prozessautomatisie-
rung, in der zahlreiche Anbie-
ter traditioneller Messtechnik,
vor allem fiir Druck und Tem-
peratur, aktiv sind. Dennoch
stellen wir immer wieder fest,
dass viele Besucher auf der
Interkama keine Losungen fiir
ihre Aufgaben finden. Aus der
Sicht der Branchen Chemie,
Pharma und Kunststoff ist die
Breite und Tiefe des Angebots
z.B. bei der optischen Sensorik
und Messtechnik auf der Sen-
sor + Test weitaus groBer. Ein
guter Beleg fiir die Bedeutung
der Prozessmesstechnik ist in
diesem Jahr die Fachtagung
der Physikalisch-Technischen
Bundesanstalt. In Ergdnzung
des Opto-Kongress widmet
sie sich gezielt den optischen
Methoden in der Mengen- und
Durchflussmessung. Ein wei-
terer Schwerpunkt ist die Gas-
sensorik und -messtechnik, die
wohl auf keiner anderen Messe
so intensiv présent ist, wie auf
der Sensor + Test. Bei kom-
plexen Aufgaben, speziellen
Anforderungen und hohen
Genauigkeitsanforderungen
ist die Sensor + Test fiir Besu-
cher aus der Chemie-, Pharma-
und Kunststoffindustrie immer
erste Wahl.

W Kontakt:
Dipl.-Ing. Holger Bodeker, Geschaftsfiihrer
AMA Service GmbH, Wunstorf
Tel.: 05033/96390
Fax: 05033/1056
boedeker@sensorfairs.de
www.sensor-test.de

Papierlose Produktion auf Basis des EBR

Das  Produktionsma-
nagementsystem PM-
SCADA MES von Felten
erfiillt die Vorausset-
zungen fiir eine papier-
lose Produktion auf Ba-
sis des Electronic Batch
Records (EBR). Das
System stellt die Kon-
formitéit entsprechend
21 CFR Part 11 zur Be-
handlung von Electronic
Records und Electronic
Signatures sicher (ER/ES) und
gewihrleistet zudem eine zu-
verldssige Prozessdatenarchi-
vierung. Der Electronic Batch
Record ist eine elektronisch
erzeugte Herstelldokumenta-
tion und liefert dem Anwender
eine zusammenfassende Aus-
wertung aller Informationen
des Herstellprozesses mit al-
len qualitédtsrelevanten Para-
metern wie z. B. Chargen- oder
Prozessdaten. Auf einer kom-
fortablen grafischen Bedieno-
berfldche konnen das Herstell-
protokoll oder weitergehende
Analysen der Produktionsdaten

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

iibersichtlich visualisiert wer-
den. Sollte die Produktion nicht
entsprechend den Sollvorgaben
ausgefiihrt worden sein, so
werden diese Abweichungen
im Herstellungsprotokoll lii-

ckenlos dokumentiert. Die
aussagekriftige Darstellung
der Ergebnisse erlaubt allen
Abteilungen eine schnelle und
effiziente Bewertung zur Frei-
gabe in elektronischer Form.
Das Branchenpaket EBR von
Felten erlaubt es auBerdem,
papierbasierende Chargenpro-
tokolle mit elektronisch gene-
rierten Chargenprotokollen zu

einem elektronischen
Gesamtchargenprotokoll
zusammenzufassen.

Das Produktionsma-
nagementsystem {iber-
nimmt die Koordination
und Dokumentation des
gesamten Herstellungs-
prozesses. Es kontrol-
liert Arbeit, Material
und Datenfluss. Darii-
ber hinaus verkniipft es
Informationen aus ver-
schiedenen Systemen in einer
Knowledge-Base und bietet so
dem Nutzer eine Plattform fiir
die flexible und transparente
Auswertung des Herstellpro-
zesses. Das MES fungiert als
zentraler Datenspeicher und
ist somit das ,,Geddchtnis“ des
Herstellprozesses, das als Er-
gebnis den Electronic Batch
Record generiert.

W Felten GmbH
Tel.: 06581/9169-0
info@feltengmbh.de
www.feltengmbh.de

Emaillierter Kompaktwiascher

In Zusammenarbeit zwischen
den beiden Unternehmen Vum
und Thalemail wurde ein Kom-
paktwéscher als Komplett-
anlage in stahlemaillierter
Ausfiihrung entwickelt. Der
Kompaktwéscher wird zur Ab-
sorption von Salzsdure (HCI) in
einem Prozess zur Erzeugung
von chemischen Zwischenpro-
dukten eingesetzt. Da neben
Salzsdure auch organische
Verunreinigungen im Abgas
vorliegen, wurde Stahl-Email
als nahezu universell bestdn-
diger Hauptwerkstoff gewihlt.
Die kompakte, vormontierte
Anlage besteht aus email-
liertem Vorlagebehidlter 200
I, 600 mm Durchmesser, mit
Fiillstandmessung und Tempe-
ratursensor, Umwiélzkreislauf

mit Pumpe und Wéirmetau-
scher, Waschkolonne mit inte-
griertem Demister, Verteiler-
diise und Fiillkérperpackung.
Behilter, Kolonne und Rohr-
formteile sind stahlemailliert
ausgefiihrt. Die Kompaktwé-
scher sind modular aufgebaut
und kénnen unter anderem fiir
Anwendungen wie die physika-
lische und chemische Absorp-
tion, Staubabscheidung, Kon-
densation und als Kombination
von Kiihlung, Absorption und
Staubabscheidung eingesetzt
werden.

B Thalemail Equipment & Services GmbH
Tel.: 039/47778-0
info@thalemail.com
www.thalemail.com

Pharmatrockner

Der Contivac NDP-Prozessor
wurde von Buss-SMS-Canzler
fiir den Einsatz in Herstell-
prozessen mit besonderen
hygienischen Anforderungen
entwickelt. Eine rotierende
Spriiheinrichtung, mehre-
re individuell temperierbare
Heiz- bzw. Kiihlzonen schaffen
gemeinsam mit den bekannten
Vorziigen der kontinuierlichen
Diinnschichttrocknung neue
Méoglichkeiten fiir die Reali-
sierung komplexer Prozesse.
Die Grundoperationen Mi-
schen, Reagieren, Flashen und
Trocknen kénnen in nur einem
Apparat ausgefithrt werden.
Dabei ist es moglich, mehrere

unterschiedliche Stoffstrome
in den Prozessor einzuspei-
sen. Der Prozessor bietet An-
wendern in der Pharma und
Feinchemie, Lebensmittel- und
Tiernahrungsproduktion Mog-
lichkeiten zur Prozessoptimie-
rung und Qualitétssteigerung,
welche bei konventionellen
Batch-Apparaten nicht vorhan-
den sind.

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

PRO-4-PRO

PRODUCTS FOR PROFESSIONALS
WWW.PRO-4-PRO.COM

Charts 3/2008

Thermische Verfahrenstechnik

Warmetauscher aus Kunststoff

Calorplast Wdrmetechnik

Luftgekiihite Warmeaustauscher
Alz

Glatt Ingenieurtechnik

Direct Code N 6NQZ
Direct Code

Wirbelschichtapparate und -anlagen zur Spriihgranulation, von Partikeln

Direct Code N TVMW

m Software fiir Warmeiibertrager

Lauterbach Verfahrenstechnik Direct Code
m Plattenwarmetauscher

it Direct Code
n Plat her aus gepragten Edelstahl-Platten

Thermotec Direct Code
m Hochleistungspumpe Allheat1000 fiir Warmetrager

Allweiler Direct Code
m Druckfest Explosionsgeschiitzte Lufterhitzer

OhmEx Industrielle Elektrowdrme Direct Code

Stela Laxhuber

Thermotec

Direct Code

Direct Code

Niedertemperatur-Bandtrockner-System und Universal-Flachtrockner

N 2YD5

3-Wege Prozessluftklappe zur sicheren Steuerung

N N58C

Weitere Infos erhalten Sie mit dem Direct Code unter www.PR0-4-PRO.com/Prozesstechnik ‘

PRO-4-PRO ist der Online Vertriebskanal fur die Produkte in der

Prozesstechnik.

Die Datenerhebung der aktuellen Top 10 Produkte aus dem
Prozesstechnikbereich Thermische Verfahrenstechnik erfolgte
anhand der Zugriffe durch mehr als 80.000 PRO-4-PRO.com

Besucher im Marz 2008.

Méochten Sie auch lhre Produkte online vorstellen und ver-
markten? Oder haben Sie Fragen zum Thema Onlinemarketing
& Suchmaschinenoptimierung? Dann mussen wir uns kennen

lernen.

Ihr Ansprechpartner, HerrRonny Schumann, Tel.:(06151) 8090-164,
r.schumann@gitverlag.com, freut sich auf Ihre Anfrage.

Tipp: Abonnieren Sie jetzt den PRO-4-PRO Produkt-Newsletter

unter www.PR0-4-PR0.com/prozesstechnik

chemanager@gitverlag.com
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ie Hochdrucktechnik der

BASF blickt auf eine nahe-

zu 100-jahrige Geschichte
zuriick. Anfang des 20. Jahrhunderts
standen Fritz Haber und Carl Bosch vor
der groBen Herausforderung, Ammoniak
in einem Hochdruckverfahren in tech-
nischem MafBstab herstellen zu wollen.
Das Verfahren war im Labor bereits er-
probt. Die fiir die groBtechnische Umset-
zung notwendigen Apparate, Armaturen
und Rohrleitungen waren aber am Markt
nicht erhaltlich. Der Durchbruch gelang
nur, da die damaligen Experten der BASF
die notwendigen Ausriistungen selbst
konstruieren und in eigenen Werkstat-
ten herstellen konnten. Das war die
Geburtsstunde der Hochdrucktechnik in

der Chemie.

Bis heute verfiigt die BASF iiber
das technologisch hochst kom-
plexe Wissen und die Fihigkeit,
Hochdruckausriistungen fiir
einen Betriebsdruck bis 3600
bar auszulegen, die geeigneten
Werkstoffe auszuwidhlen und
die Komponenten auch zu fer-
tigen. Dieses umfassende Wis-
sen und die Erfahrung aus dem
Betrieb eigener Produktionsan-
lagen fiir Hockdruckverfahren
ergibt eine einmalige Kompe-
tenz auf diesem Arbeitsgebiet.
Diese Kompetenz nutzt das Un-
ternehmen nicht nur fiir eigene
Anlagen, sondern vermarktet
sie auch seit Jahrzehnten er-
folgreich an externe Kunden
weltweit.

Kompetenz in der Auslegung und Ferti-
gung von Hochdruckausriistungen

Das breit gefdcherte Aufga-
benspektrum umfasst Werk-
stoffauswahl und -entwick-
lung, Fertigung von Reaktoren,
Rohrleitungen, Ventilen, Ar-
maturen und Rohrleitungs-
komponententeilen, sowie Pla-
nung, Montage und Betrieb von
entsprechenden Hochdruck-
anlagen. Die Produkte werden
beispielsweise in Chemie-An-
lagen, in der Lebensmittel- und
Pharmaindustrie und in der
Petrochemie eingesetzt.

Zur Fertigung der Kompo-
nenten verfiigt die BASF iiber
eine eigene Schmiede, die eine
der dltesten Werkstdtten auf
dem Ludwigshafener Werksge-
ldnde ist. Hier konnen Teile fiir
Apparate, Rohrleitungen und
Armaturen gefertigt werden
und anschlieBend weitgehend
in eigenen Fertigungseinrich-
tungen bis zum fertigen End-

Seit 100 Jahren hoch hinaus

Planung, Konstruktion und Bau von Hochdruckapparaten und Hochdruckausriistungen
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Carl Bosch

Fritz Haber

Durch die umfassenden Kenntnisse iiber chemische Herstellungsprozesse und Verfahrenstechnik verfiigt die BASF iiber ein einmaliges technologisches Know-how im Bereich der Hochdrucktechnik. Diese Kompetenz nutzt sie nicht nur fiir eigene Anlagen, sondern vermarktet das technische
Know-how zur Planung, Konstruktion und Bau von Hochdruckanlagen und -ausriistungen auch an externe Kunden.

produkt weiterbearbeitet wer-
den.

Hochdruckapparate fiir jede
Anforderung

Die Werkstoffauswahl bei Hoch-
druck-Ausriistungen in der che-
mischen Industrie wird von drei
Faktoren bestimmt: Betriebs-
druck, Betriebstemperatur und
Korrosionsheanspruchung. Der
Betrieb hat umfangreiche Er-

fos

OPTIMAL SYSTEMS

Wir.

www.100prozentECM.de

fahrungen mit Anwendungen,
bei denen die Gefahr der Was-
serstoffversprodung und die
Erosionsbeanspruchung  zu
beriicksichtigen sind. Fiir ihre
Anlagenkomponenten setzt die
BASF in umfangreichen Vor-
untersuchungen ausgewihlte
und entsprechend spezifische
Werkstoffe ein. Aus langer
Erfahrung resultierende Priif-
schritte erginzen die Ferti-
gungsiiberwachung. Produziert
werden Hochdruckapparate in
Stiickgewichten von bis zu 350t.
Bauformen sind dabei Voll-
wandreaktoren, einteilig oder
mehrteilig geschmiedet, Rohr-
Reaktoren und Wiarmetauscher.
Alle Apparate konnen iiberdies
zum Korrosionsschutz mit Fut-
terrohrtechnik  ausgeriistet
werden. Thre Auslegungsdrii-
cke reichen bis zu 3600 bar, die
Betriebstemperaturen von -150
bis zu 500°C. Dadurch eignen
sie sich etwa fiir Anlagen zur
Herstellung von Polyethylen
niedriger Dichte (Low-Density-
Polyethylene, LDPE), bei denen
Betriebsdriicke von 2000 bis
3600 bar erreicht werden.

Kapazitat von LDPE-Reaktoren erhoht

Die Herstellung von Equipment
fiir LDPE-Anlagen ist eine wei-
tere Spezialitdt der BASF. ,Mit
der technischen Kompetenz in
der Hochdrucktechnik haben
wir mit unseren Entwicklun-
gen wesentlich dazu beigetra-
gen, dass der LDPE-Prozess,
der in den 1950er Jahren zum

Komplettmessstelle fiir Fiillstand mit Bypass

Fiir eine kostenoptimierte
Fiillstanderfassung in Verbin-
dung mit BypassgefdBen bietet
Endress+Hauser den Bypass
inklusive Messtechnik, z. B. mit
dem Fiillstandmessgerit Level-
flex (gefiihrtes Radar) an.

In der Vergangenheit wur-
den héufig Verdriangersysteme
als Bypass eingesetzt. Mittler-
weile werden derartige Mess-
aufgaben mit gefiihrten Ra-
dargeriten (TDR) sicher geldst.
Die Messstelle von Endress +
Hauser hat keine mechanisch
bewegten Teile und ist somit
nahezu wartungsfrei. Die

von Zubehorteilen sowie
Sicherheitszertifikate wie
AD2000, DGRL und 3.1
Zeugnisse zur Verfiigung
stehen.

Neben der Komplett-

messstelle kann das ge-
passgefdBe mit einer

C
bestehende Verdrén-
oder Modernisierungen be-

fiihrte Radar Levelflex
auchim 1:1 Ersatz in By-
Nennweite von z.B.
DN 100 gegen das
gersystem ausgetauscht
werden. Bei Neuanlagen
steht ein zusétzliches Kos-
von

instrumentes, wie z.B.
eines Verdréngers, ist auf-
windig und teuer. Hiufig
sind zum Ausbau Kran-
systeme erforderlich. Die
nachfolgende Reinigung
mit Waschbenzin ist zeit-
aufwindig aber unum-
géinglich, um ein Verklem-
men des Verdringers durch
Ansatz zu verhindern. Das
gefiihrte Radargerdt Le-
velflex dagegen arbeitet
nahezu wartungsfrei und
reduziert dadurch die Still-
standzeiten der Anlage.

ersten Mal groBtechnisch um-
gesetzt wurde, auch heute noch
wetthewerbsfihig ist“, betont
Dr. Klaus Jédger, Leiter der
Anlagentechnik des Betriebes
und damit u. a. auch fiir das
Fachgebiet Hochdrucktechnik
verantwortlich.

Ende der 1980er-Jahre
brauchte man dringend Er-
satzrohre fiir einen Kunden,
der eine LDPE-Anlage betrieb.
Die Spezialisten der BASF lie-
Ben zum ersten Mal in eigener
Produktion Héchstdruckrohre
aus Schmiedestiben im Tief-
lochbohrverfahren herstellen.
Mit dieser Entwicklung wurde
der Grundstein gelegt, Hochst-
druckrohre mit Innendurch-

<TH - <
messern und Herstellldngen zu
fertigen, die die heutigen An-
lagen im World-Scale-MaBstab
erst ermoglichen. Auf Basis

dieser Herstellungstechnologie
und durch Anwendung neu ent-
wickelter Werkstoffe gelang es
erstmals, einen LDPE-Reaktor
fiir eine Anlage mit einer Pro-
duktionskapazitdt von 400.000
t/a zu fertigen.

Hochdruckventile mit hoher Dichtheit

Neben der Hochstdrucktech-
nik investiert die BASF aber
auch in Entwicklungen von
Komponenten fiir die alt be-
wihrte Druckstufe 325 bar.
Jiingstes Kind sind Hoch-
druckventile mit Zulassung
geméf der technischen Anlei-
tung zur Reinhaltung der Luft
(TA-Luft). Diese sind fiir hohe

DER EINZIGE FUHLER, DER

MITDENKT.

Der HygroClip2 — die Innovation in der Feuchte- und Temperaturmessung - ist da: Mit seinem integrierten
AirChip3000 kompensiert er die Temperatur und Feuchte an 30’000 Referenzpunkten, speichert
2000 Werte, iberzeugt mit einem einzigartigen, individualisierbaren Abgleich- und Justierprozess und
diagnostiziert sich regelméssig selber. Ab sofort in allen ROTRONIC-Produkten. Infos auf www.rotronic.de
oder besuchen Sie uns an der SENSOR +TEST 2008, Halle 7/Stand 7-512.

ROTRONIC Messgerdte GmbH, Einsteinstrasse 17-23, D-76275 Ettlingen
Tel. +49 7243 383 250, Fax +49 7243 383 260, info@rotronic.de

Driicke bei gleichzeitig hohen
Dichtheitsanforderungen kon-
zipiert. Die neuesten Ventile,
die fiir Anwendungen in allen
groftechnischen Hochdruck-
prozessen entwickelt wurden,
zeigen, dass Prozessdriicke
von rund 300 bar keine tech-
nische Barriere darstellen, um
hohe Dichtheitsanforderungen
erfiillen zu kénnen.

W Kontakt:
Bernhard Schillinger
BASF SE, Ludwigshafen
Tel.: 0621/60-71262
Fax: 0621/60-79568
vermarktung@basf.com
www.vermarktung.basf.de

H SENSOR+TEST 2008
N DIE MESSTECHNIK-MESSE

The Measurement Fair

TECHNOLOGY

rotironic

FUHREND IN FEUCHTEMESSUNG

Clownfische und Seeanemonen haben ein fantastisches gemein-

Ihr Weg zu Sicherheit und Leistungsfahigkeit.

Aber wir haben viel mehr zu bieten! Ob bei Feldbussystemen,

Komplettmessstelle wird im
Werk vormontiert und auf die
vorhandenen Kundendaten pa-
rametriert. Daraus resultieren
minimierte Aufwendungen und
Kosten fiir Fracht, Montage
und Inbetriebnahme des neu-
en Systems, fiir das umfang-
reiche Dokumentationen wie
CAD-Zeichnungen, Systemab-
gleichprotokolle, Aufstellungen

teneinsparpotential
nahezu 50% alleine
dadurch, dass fiir die-
se Technik sogar ein |
DN 50 Bypassgefiaf3
ausreicht, das in seiner
Anschaffung aufgrund des
geringeren Stahleinsatzes
erheblich giinstiger ist.
Die Wartung eines me-
chanisch bewegten Mess-

sames Schutzkonzept. Ahnlich wie diese bietet Pepperl+Fuchs
hervorragende Konzepte und Losungen zum Schutz lhrerverfahrens-
technischen Anlage, und das schon seit mehr als fiinfzig Jahren.
Unsere Signaltrenner schiitzen tausende von Produktionsanlagenin
der Chemie, Pharmazie, Ol- und Gasverarbeitung und vielen anderen
Industrien durch Eigensicherheit gegen Explosionsgefahren.

Mensch-Maschine-Interfaces, Fiillstandsmessung oder Korro-
sionsiiberwachung — wir sind die weltweit anerkannten Exper-
ten. Mit Niederlassungen und Vertretungen auf der ganzen Welt
sind wir immer fiir Sie da, wo und wann Sie uns auch brauchen.
Sprechen Sie uns an.

W Endress + Hauser Messtechnik
GmbH + Co. KG

Tel.: 0800/3483787 ] |
dokumentation@de.endress.com
www.endress.com

Pepperl+Fuchs GmbH - Konigsberger Allee 87 - 68307 Mannheim
Telefon: +49 621 776-2222 - Fax: +49 621 776-272222
E-Mail: pa-info@de.pepperl-fuchs.com - www.pepperl-fuchs.com

2 PEPPERL+FUCHS

PROTECTING YOUR PROCESS

+ + + Alle Inhalte sind Online verfiigbar unter www.echemanager.de + + + chemanager@gitverlag.com
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IT-Sicherheit messen und bewerten

er Einzug der Informations-

technologie in die Produkti-

on zieht Anforderungen an
IT-Sicherheit nach sich. Nicht die IT-Ab-
teilung, sondern die Betriebsleitung ist
mit den Prozessrisiken vertraut und tragt
die Verantwortung dafiir, die Sicherheit
der produktionsnahen IT-Systeme nach-
zuweisen. Die zentrale Frage ist: ,Wie
sicher SOLL das Produktions-IT-System

sein und wie sicher IST es tatséchlich?”

Erwin Kruschitz, Vorstand von Anapur

Eine Produktion ohne IT-Sys-
teme ist heute nicht mehr vor-
stellbar. Mit der zunehmenden
Vernetzung und Komplexitit
der IT-Landschaften sowie
Schadensereignissen wie dem
Enron-Skandal und 9/11, sind
auch die gesetzlichen Anfor-
derungen strenger geworden.
SOX, Basel Il und KontraG etc.
verlangen, Informationen als
Unternehmenswerte gegen
Manipulation oder Verlust, zu
schiitzen.

Betriebe der Prozessindus-
trie beheimaten zumeist eine
Vielzahl kritischer Prozesse,
die durch verschiedene IT-Sys-
teme wie Automatisierungs-,
Labor-, Planungs- und Quali-
titssicherungssysteme etc. ge-
stiitzt werden. Nicht unbedingt
ein Schadensszenario wie die
gezielte Manipulation einer

Pharma-Rezeptur, sondern
insbesondere der kurzzeitige
Ausfall eines IT-Systems, kann
schwerwiegende  rechtliche
und wirtschaftliche Folgen so-
wie Schédden fiir Mensch und
Umwelt, nach sich ziehen.

Kann die Betriebsleitung
nicht nachweisen, dass sie ihrer
Verantwortung fiir IT-Sicher-
heit nachgekommen ist, droht
bei einem Versicherungsaudit
moglicherweise eine negative
Bewertung. Kommt es zum
Schadensfall, konnte sogar der
Vorwurf der Fahrlidssigkeit gel-
tend gemacht werden.

Gefiihlte” vs. tatsachliche Sicherheit

Bei IT-Security-MaBnahmen
steht in der Praxis nach wie
vor die ,klassische® Office-IT
im Vordergrund. Im Produk-
tionsumfeld ist aktuell eine
steigende Sensibilisierung
fiir IT-Sicherheit zu verzeich-
nen. Die aus dem Biiroumfeld
bekannten Risiko-Schemata
kénnen jedoch nicht auf die
produktionsnahen IT-Systeme
iibertragen werden, ohne die
spezifischen Anforderungen zu
beriicksichtigen. Das Ergebnis
wire eine vermeintliche oder
,gefiihlte“ Sicherheit, die an
den tatséchlichen Risiken je-
doch vorbei geht.

Verfiigharkeit hat Prioritat

Spricht man iiber ,,Sicherheit®,
ist es wichtig sich vor Augen
zu fiihren, welche Schutzziele
man verfolgt — fiir IT-Systeme
im Wesentlichen: Vertraulich-
keit, Integritdt und Verfiigbar-
keit. Im Office-Bereich steht
die Vertraulichkeit, der Schutz
vor unberechtigtem Zugang zu
Information, an erster Stelle.
Wihrend ein fiinfminiitiger
Systemausfall im Biiro meist
tolerierbar ist, kann er in der
Produktion schwerwiegende
Konsequenzen haben. Im Pro-
duktionsbereich hat deshalb
Verfiigbarkeit, die Aufrecht-
erhaltung der Systemfunktion,
Prioritét.

Risiken in produktionsnahen IT-Systemen transparent machen

Jede zusétzliche Komponen-
te reduziert die Verfiigbarkeit
des Gesamtsystems und macht
es anfélliger. Das gilt fiir un-
notige Office-Anwendungen in
der Produktion - E-Mail Clients
gehoren nicht auf Prozessleit-
systeme — ebenso wie fiir tech-
nologische MaBnahmen der
»klassischen“ IT-Security. Eine
Firewall beispielsweise ist mit
zunehmender Vernetzung auch
in der Produktion sinnvoll,
setzt aber gleichzeitig die Ver-
fiigharkeit des Gesamtsystems
herab. Eine sorgfiltige Abwié-
gung ist daher erforderlich.

LWir sind sicher! — darum
kiimmert sich unsere IT-Abtei-
lung®. Oft wird die Verantwor-

tung fiir die Sicherheit produk-
tionsnaher IT-Systeme an die
IT- oder Technik-Abteilung ab-
gegeben. Diese ist jedoch nicht
zwangsldufig mit den beson-
deren Anforderungen der Pro-
duktion vertraut. Zudem triagt
die rechtlichen Konsequenzen
letztendlich die Betriebsleitung
oder Geschiftsfiihrung, nicht
die IT-Abteilung.

Wie sicher ist mein IT-System?

Seiner Verantwortung gerecht
zu werden bedeutet, die Si-
cherheit des Systems beurtei-
len zu konnen. Wie aber misst
man Sicherheit? Ublicherweise
werden durch Assessments Ri-

siken transparent gemacht und
Sicherheitsmafnahmen bewer-
tet. Das Assessment beginnt
mit einer Strukturanalyse, in
der schiitzenswerte Prozesse
und Objekte definiert und de-
ren jeweiliger Schutzbedarf
hinsichtlich Vertraulichkeit,
Integritit und Verfiigharkeit
festgestellt werden. Anschlie-
Bend werden Bedrohungen,
deren  Eintrittswahrschein-
lichkeit sowie mogliche Folgen
anhand von typischen Scha-
denszenarien analysiert und
die Wirksamkeit bestehender
Sicherheitsmalnahmen  be-
wertet. Den Stand der Technik
spiegeln dabei neben der na-
tionalen VDI-Richtlinie 2182

W, i i ]
Abb. 1: Nicht Absturz und Erfrieren, sondern Herzversagen ist die haufigste Todesursache beim Bergsteigen. Auch fiir produktionsnahe IT-Systeme gilt: Die offensichtlichen Risiken sind nicht unbedingt die gefahrlichsten.

LInformationssicherheit in der
Automatisierung“ des Namur
NA 115, vor allem die internati-
onal anerkannten Regelwerke
ISO 27.000 und ISA 99 wider.

Wissen, worauf es ankommt

Um zwischen vermeintlichen
und tatsdchlichen Risiken
unterscheiden zu kénnen und
auch weniger offensichtliche
Gefahren zu erkennen, sind
Expertise in den Bereichen
Produktion, IT und Automa-
tisierung unverzichtbar. Denn
nur wer die Prozesse versteht,
kann die Kritikalitit von ein-
zelnen Komponenten bewer-
ten.

;‘fﬂ\\x
Availability Confidentiality
Integrity Integrity
Confidentiality Availability

Priority

Abb. 2: In produktionsnahen IT-Systemen steht der Schutz der Verfiigbarkeit (Availability) an

erster Stelle.
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Drahtlose Kommunikation fiir industrielle Anwendungen

Obwohl die Ver-
drahtung von Indus-
trieanlagen in der
Regel sehr zeit- und
kostenaufwindig

ist, setzte sich die
drahtlose  Signal-
iibertragung  hier
bisher nur langsam
durch. Aber was
in der Biiro-Kom-
munikation und im
Privatleben bereits
selbstverstdndlich

ist, beginnt jetzt
seinen Siegeszug in
industriellen = An-
wendungen. Mit der
neuen Sende- und
Empfangseinheit

Plicsradio von Vega
Grieshaber ist es moglich, 4

an die Leitstelle oder Relais-

gungsbereiches bietet
Plicsradio eine einfache
Funkverbindung fiir den
Ersatz der Kabelver-
bindung in industrieller
Umgebung. So konnen
Hindernisse wie Straf3en,
Bahnlinien, Fliisse und
Gebédude problemlos und
kostengiinstig {iberwun-
den werden. Ideal ist die
kabellose Kommunikation
auch fiir bewegliche Anla-
genteile wie Forderbéinder
oder sich drehende Behdl-
ter. Auch fiir die schnelle
und unterbrechungsfreie
Erweiterung bestehender
Anlagen bietet das System
eine optimale Losung.

Die Sendeeinheit nimmt
die Messwerte auf und kann

dienen. Die Reichweite der 2,4
GHz-Standardvariante iiber-
briickt Entfernungen bis zu
1.000 m. Die Feldstdrke der
Funkverbindung wird mittels
Diagnoseinformation am Plics-
radio angezeigt.

Die Bedienung erfolgt ent-
weder vor Ort am Anzeige- und
Bedienmodul Plicscom oder
iiber den PC mit Pactware. Da-
mit ist aus der Ferne ein voll-
stindiger Durchgriff auf die
Hart-Sensoren méglich. Damit
ermoglicht das System fiir ver-
einfachte Installation und viel
Flexibilitit beim Bedienen, Pa-
rametrieren und Diagnostizie-
ren aus der Ferne.

W Vega Grieshaber KG

g
Quelle: © www.photocase.com

Um der Gefahr von Be-
triebsblindheit oder Vorein-
genommenheit auszuweichen
werden Assessoren beauf-
tragt, die sowohl vom Liefe-
ranten als auch von internen
Abteilungen unabhéngig sind.
Je unabhéngiger der Assessor,
desto aussagekréiftiger das As-
sessment.

Faktor Mensch

Auch wenn Virenschutz und
Firewalls in der Diskussion do-
minieren, gilt: Vor allem dem
Faktor Mensch muss Rechnung
getragen werden, denn er stellt
nachweislich das grofite Risiko
dar. Technische MaBnahmen
allein niitzen nichts, wenn IT-
Sicherheit nicht auch gelebt
wird. Deshalb miissen insbe-
sondere organisatorische Pa-
rameter betrachtet werden:
Sind die Mitarbeiter fiir IT-
Sicherheit sensibilisiert? Wer-
den sie entsprechend geschult?
Gibt es Arbeitsanweisungen?
Werden Verantwortliche klar
benannt?

Fazit

Die Produktions-IT steht vor
der Herausforderung, die Si-
cherheitsfrage, vor dem Hin-
tergrund komplexerer Systeme
und strengerer gesetzlicher
Anforderungen, moglichst ef-
fizient zu beantworten. Dabei
zwischen vermeintlichen und
tatsdchlichen Risiken zu unter-
scheiden, ist nicht einfach. Ein
IT-Security-Assessment durch

-

L - # 4 i
TRy Ex EGSEG“’ ‘ﬂi ik bis 20 mA/Hart-Signale sowie station zu {ibertragen. gleichzeitig als eigensichere Tel.: 07836/50-0 produktl?nsnahe Exp.fsrten
v e ekl -« . Lo macht Stirken und Schwichen

' e A ; Schaltzustdnde von Sensoren Durch Nutzung des lizenz- Ex-Versorgung fiir die via Ka- presse@de.vega.com . .

T \ i T .. . . - . transparent und bildet so die

(@] T 2 —— drahtlos iiber weite Strecken und anmeldefreien Ubertra- bel angeschlossene Sensorik Www.vega.com .
) \ [T ; Entscheidungsgrundlage da-

Indocr Explosionsdrucik-

fiir, MaBnahmen gezielt ein-
zusetzen. Der dokumentierte
Nachweis iiber ein neutrales
Assessment gibt Behorden,
Versicherungen, Kunden oder
im Schadensfall dem Staatsan-
walt, eine klare Antwort auf
die Frage nach der Sicherheit
des Produktions-IT-Systems.

Entiastungssystem | ]|

Q-Rohr°3 .

-Xoptimal auch zur Ausriistung von Altanlagen

Explosions-
schaden an
Anlagen mit
niedrigen Festigkeiten
werden sicher
Vvermieden:

\ A
. komplett aus VA
© wiederverwensbar
Abblasekanéle
antfalien

: wartunysfrei
 keine laufenden Kasten
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£ 5

B Kontakt:
Erwin Kruschitz
Anapur AG, Ludwigshafen
Tel.: 0621/62900-432
Fax: 0621/62900-431
e.kruschitz@anapur.de
www.anapur.de
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Hohe Trennleistung — nahezu belastungsunabhéangig

ie schweizerische Kiihni konnte im

Jahr 2007 ihr 75-jahriges Firmenju-

bildum feiern. Von Anfang an leisten
die selbst entwickelten und kontinuierlich opti-
mierten Einbauten fiir Trennkolonnen und die
damit verbundenen Technologien der Destilla-
tion und Absorption einen wesentlichen Beitrag
zum Unternehmenserfolg. Mit der strukturierten
Blechpackung Rombopak und den zugehérigen
Systemen zur Fliissigkeitsverteilung sowie den
Schlitzbdden kann ein sehr breites Spektrum von
Trennaufgaben aus diesem Technologiebereich

geldst werden.

Die strukturierte Packung Rombo-
pak ist in den Typen 4M, 6M und
9M fiir alle Anwendungen sowie als
12M fiir Miniplant-Anlagen verfiig-
bar. Die Typen unterscheiden sich
hinsichtlich ihrer Trennleistung
und dem spezifischen Druckverlust.
Allen gemeinsam ist jedoch die na-
hezu belastungsunabhéngige Trenn-
leistung. Dieses gilt ebenfalls fiir die
weiter entwickelten und im Hinblick
auf den Druckverlust optimierten S-
Typen. Das wesentliche Einsatzge-
biet sind Destillationskolonnen fiir
vorwiegend organische Gemische
sowohl im Vakuum als auch bei
Normal- und Uberdruck. Fiir Stoff-
systeme mit erhohter Grenzfliachen-
spannung, bei hoher Fliissigkeitsbhe-
lastung der Kolonne oder mehreren
Zuldufen bzw. Seitenabziigen kom-
men Schlitzbéden vom Typ A oder B
zum Einsatz. Die beiden Bodentypen
unterscheiden sich hauptsédchlich in

ihrem hydraulischen Arbeitsbereich
sowie in ihrer Toleranz gegeniiber
Feststoffen. Beiden gemeinsam ist
ein hoher Bodenwirkungsgrad von
ca. 60% verbunden mit einem nied-
rigen Bodenabstand von 200-250
mm. Dadurch lassen sich in Bo-
denkolonnen Trennleistungen bis
zu vier theoretischen Stufen pro m
realisieren.

Die Packungen und Béden werden
nicht nur fiir die Erstausriistung von
neuen Kolonnen genutzt, sondern
auch fiir den Revamp von bestehen-
den Anlagen. Dabei konnen sowohl
Rombopak als auch die Schlitzbéden
ihre jeweiligen Vorteile voll ausspie-
len, was sich in zahlreichen Beispie-
len zeigt.

Ein Anwendungsfeld ist der Aus-
tausch von alten Trennboden mit
Schlitzbéden. Durch den geringen
Bodenabstand wurde in allen Fil-
len die Trennleistung der Kolonne
erhoht. Die Feststofftoleranz des B-
Typs verbesserte in einigen Féllen
zusétzlich das Foulingverhalten der
Kolonne und reduzierte die Still-
standszeiten der Kolonne drastisch.
Eine Besonderheit ist die einfache
Montage der Schlitzbdden, die kei-
ne Auflageringe bendtigen und in
eine glatte Hiille eingebaut werden.
Eine Bestandskolonne kann so durch
einfaches Aufsetzen eines Schusses
problemlos verlingert werden, ohne
dass spezielle Konstruktionen fiir
den Einbau der Béden beriicksich-
tigt werden miissen.

Auch die Umriistung bestehender
Boden- und Packungskolonnen mit
Rombopak erhoht in vielen Féllen
die Trennleistung. Fiir Multifunk-
tions- und Batchkolonnen besonders

Tragbare, papierlose Schreiber

Yokogawa Electric Company stellt
die tragbaren, papierlosen Schreiber
MV1000 und MV2000 vor. Die Geriite
besitzen eine erweiterte Anzahl von
Eingangskanilen sowie einen grofie-
ren Speicher. Die Schreiber sind por-
table Datenerfassungs-Geridte mit
integrierter Anzeige, Datenaufzeich-
nung und Kommunikation. Sie sind
in der Lage, vor Ort kontinuierlich
Temperaturen, Spannungen, Strome,
Durchfliisse oder Driicke aufzuzeich-
nen. MV1000 und MV2000 sind Yoko-
gawas dritte Generation papierloser,
tragbarer Rekorder, in der Tradition
der MV100- und MV200-Gerite der
ersten Generation und ihrer erwei-
terten Netzwerk-Funktionalitét. Die
neuen Geridte wiegen 10% weniger
als die Vorgéngermodelle, sind ein-
facher zu handhaben, besitzen mehr
Kanile und einen groBeren Speicher.
Sie sind ideal geeignet fiir eine breite
Palette von Anwendungen.

Nutzer von Rekordern stellen An-
spriiche nach hoherer Leistung und
besserer Funktionalitit, dariiber
hinaus suchen sie Wege, die Effizienz
ihrer Entwicklung und ihre Produk-
tivitidt zu erhéhen. Sie benoétigen Re-

korder mit vielen Kanélen, die eine
Vielzahl von Messwerten in einem
breiten Anwendungsspektrum bear-
beiten konnen. Weiterhin wéchst die
Nachfrage nach Rekordern mit einer
hohen Speicherkapazitidt fiir eine
ununterbrochene Datenerfassung

iiber lingere Zeitraume. Der Bedarf

ist bei Temperaturmessungen be-
sonders hoch. Daher hat Yokogawa
bei den tragbaren, papierlosen Re-
kordern MV1000 und MV2000 die
Anzahl der Eingangskanile und die
Speicherkapazitét erhoht. Sie konnen
mit jeder Art von GSM/GPRS-Modem
zur Ferniibertragung der Daten in
anwenderspezifischen Zyklen kom-
biniert werden. Eine Einbindung in
ein LAN-Netzwerk unter Nutzung
der Standard-Email-, FTP- und
Webserver-Funktionen ist selbstver-
stindlich ebenfalls moglich.

L
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vorteilhaft ist die {iber einen weiten
Bereich lastunabhéingige Charakte-
ristik und der damit verbundenen
Gewinn an Anlagenflexibilitit. Zu-
sitzlich kann durch den niedrigen
Druckverlust hdufig der Durchsatz
deutlich gesteigert werden. Insbe-
sondere bei Anwendungen im tiefen
Vakuum ist dies ein Vorteil, der bei-
spielsweise in der Fettsdureverar-
beitung genutzt wird. Durch die mit
einem tieferen Betriebsdruck ver-
bundene Absenkung der Sumpftem-

Neue Gefahrstoffarbeitsplitze

Fiir alle Umfiill-, Klebe- oder
Reinigungsarbeiten mit Gefahr-
stoffen, fiir sicheres Arbeiten mit
Chemikalien sind Gefahrstoffar-
beitsplétze die beste Losung. Ent-
scheidend ist dabei, dass gefdhr-
liche Ddmpfe oder Gase sofort an
der Austritts- bzw. Entstehungs-
stelle erfasst werden, bevor sie
zur Gefahr fiir Gesundheit und
Umwelt werden. Diese Anforde-
rungen werden auch durch
gesetzliche Bestimmungen
und Verordnungen gestellt.
Im Mittelpunkt stehen dabei
der Gesundheitsschutz und
die Vermeidung von kost-
spieligen Unfédllen. Durch
neue Technologien von ase-
cos werden die Gefahrstoffe
schon nahe der Quelle zu-
verldssig umschlossen und
sicher erfasst.
Zusétzlich wer-
den im Frontbe-
reich gezielt
Luftschleier
generiert, die
im  Arbeits-
bereich vor-
handene bzw.
entstehende
Gefahrstoffe
sofort nach
hinten an die
Prallwand transportieren. Dort
werden die Gefahrstoffe iiber
Ansaugschlitze an das Abluft-
system weitergeleitet. Auf diese
Weise ermdglichen diese neuen
Gefahrstoffarbeitsplitze ein si-
cheres Arbeiten mit Chemika-
lien.  Gesundheitsgefihrdende

Packungen und Boden fiir vorwiegend organische Gemische

peratur wird das Produkt geschont
und die Zersetzungsgefahr deutlich
verringert. In der mechanischen
Konstruktion der zur Packung ge-
horenden Auflageroste, Fliissig-
keitsverteiler und -sammler miissen
genauso wie bei der Bodenkonstruk-
tion die Vorgaben durch die beste-
hende Kolonne beriicksichtigt wer-
den. Ist es z. B. auf Grund des Alters
oder des Werkstoffes (Email) nicht
moglich, an der Hiille zu schweiBlen,
miissen vorhandene Auflagenno-

auf Gerdte mit Frontschieber
zuriickgegriffen werden.

Die neuen Gefahrstoffar-
beitspldtze von asecos zeich-
nen sich durch eine Vielfalt an
Méoglichkeiten aus. Verschie-
dene GroBen, Modelle und
Ausstattungsvarianten bieten
ganz individuelle Losungen.
Unterschiedliche Konstrukti-

]

onen mit transparenter
oder opaker Riickenwand, mit
Seitenscheiben in Acryl- oder
Sicherheitsglas oder in ge-
schlossener Variante stehen
zur Wahl.

cken verwendet oder eine Klemm-
konstruktion benutzt werden. So ist
jede Umriistung einer Bestandsan-
lage eine maBgeschneiderte und
optimierte Losung. Diese Vorge-
hensweise ermdoglicht auch spezielle
Geometrien, wie eine ringférmige
Packung mit zugehorigem Verteiler
(s. Abb.), die in einen Wéscher mit
zentraler Gaseinleitung nachgeriis-
tet wurde. In diesem Fall hat die
Nachriistung den Kolonnenbetrieb
derart verbessert, dass das Konzept

W Yokogawa Deutschland GmbH
Tel.: 02102/4983-131
nicole.pinz@de.yokogawa.com
www.yokogawa.com

Dampfe bzw. Gase dringen nicht
in den Arbeitsraum und die Ent-
stehung einer explosionsfihigen
Atmosphédre wird durch diese
ausgekliigelte Technik zuverlis-
sig vermieden. Fiir Arbeiten mit
Spritz- und Splittergefahr muss

W Asecos GmbH
Tel.: 06051/9220-0
info@asecos.com
WWW.asecos.com

Testdestillationen zur Auslegung von Produktionsanlagen

UIC bietet Interessenten die Durch-
fiihrung von Destillationsversuchen
mit eigenem Probenmaterial an.
In Alzenau-Horstein stehen dazu
Labor- und Technikumsanlagen,
bedient von erfahrenen Spezialis-
ten, bereit. Auf der Grundlage von
ca. 4000 bereits durchgefiihrten

Versuchsreihen koénnen Losungs-
moglichkeiten fiir fast alle Auf-
gabenstellungen erarbeitet wer-
den. Die Laboranlagen aus Glas
werden insbesondere im Rahmen
von Machbarkeitsstudien einge-
setzt. Ziel der Versuche in den Pi-
lotanlagen ist das Erarbeiten von

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

Prozessdaten zur Auslegung von
industriellen Produktionsanlagen.
Die Destillationsparameter werden
optimiert und Leistungsgrenzen
fiir Prozessgarantien ermittelt.
Dariiber hinaus koénnen gréBe-
re Muster — etwa fiir Versuche in
weiterfiihrenden Prozessschritten

oder Markttests — hergestellt
werden.

B UICGmbH
Tel.: 06023/950-0
info@uic-gmbh.de
www.uic-gmbh.de

Erstmaliger Nachweis

der Ziindfunkenfreiheit
fur eine Bandrohrschelle
beim Blitzschutz-Potential-
ausgleich

B Einsatz in Ex-Zonen 1 und 2
sowie 21 und 22

B Gepruft nach Explosionsgruppe IIB
B Montage ohne Anlagen-Stopp

DEHN + SOHNE

Blitzschutz

Uberspannungsschutz

Arbeitsschutz

Infoservice 1625 - Postfach 1640
92306 Neumarkt - Tel.: 09181 906-123
Fax: 09181 906-478

www.dehn.de - info@dehn.de

nun direkt in Neuanlagen realisiert
wird.

| Kontakt:
Dr.-Ing. Jorg Koch
Kiihni AG Separation
Allschwil/Schweiz
Tel.: +41 614863712
Joerg.Koch@kuhni.ch
www.kuhni.ch

Schon jetzt einplanen:

6. - 8. Mai 2008

Nirnberg, Germany

.

SENSOR+TEST 2008
DIE MESSTECHNIK-MESSE

15. Internationale Messe flr
Sensorik, Mess- und Priftechnik
mit begleitenden Kongressen

Die vollstandigste Leistungs-
und Innovationsschau vom

Sensor bis zur Auswertung

Veranstalter:

AMA Service GmbH
Postfach 2352

31515 Wunstorf, Germany

Tel. +49(0)5033.9639-0
Fax +49(0)5033.1056
info@sensor-test.de

www.sensor-test.com
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Excellence im Downstream Processing

Innovationen in Separation und Filtration fiir die biopharmazeutische Industrie / Erster Europaischer Biotechnologie-Tag bei 3M

M Cuno Products, der auf Filtrationslo-

sungen spezialisierte Geschaftshereich

des Multi-Technologieunternehmens
3M, veranstaltete Anfang Marz unter dem
Motto ,Excellence in Downstream-Processing”
in Neuss einen europdischen Fachkongress.
Schwerpunkte der eintdgigen Veranstaltung,
zu der rund 90 Teilnehmer aus mehreren eu-
ropdischen Landern kamen, waren innovative
Methoden zur Optimierung von Downstream-
Prozessen. Die insgesamt 10 Referenten kamen
zum einen aus der Biotech-Industrie wie Roche
Diagnostics, Boehringer Ingelheim, Merck (USA),
Avecia Biologics; sie prasentierten vor allem Best
Practice-Losungen aus ihren Unternehmen. Die
Referenten von technischen Ausriistern wie
Westfalia Separator Industry, Atoll und BIA Se-
parations gaben einen Uberblick iiber aktuelle
Entwicklungen von prozesstechnischen Appara-

ten und Ausriistungen aus ihren Unternehmen.

Zum Auftakt des Kongresses gab
Jiirgen Jaworski, Direktor des 3M
Geschéftsbereichs Industrie- und

Transport-Mérkte, den Gésten einen
Uberblick iiber die Innovationskul-
tur des Unternehmens. Stirke von
3M sei vor allem die Maoglichkeit,
mehr als 40 Technologie-Plattformen
zu immer wieder neuen Produkten
kombinieren zu kdénnen, betonte er.

Dr. John Liddell von Avecia Bio-
logics aus GroBbritannien, ein Auf-
tragshersteller fiir therapeutische
Proteine, erlduterte dann die Vor-
teile der statistischen Auswertung
am Beispiel der Anwendung von Zeta
Plus Maximizer EXT Tiefenfiltern
fiir die Abtrennung von Endotoxi-
nen. Wie wichtig die sorgféltige Aus-
wahl von Filtertypen und -feinheiten
fiir einen spéteren Produkterfolg ist,
verdeutlichte Martin Chandler von
Merck aus den USA anhand eigener
Studienergebnisse. Gepriift werden
miisse dariiber hinaus immer die
Vereinbarkeit mit Produktionsgege-
benheiten. Zudem miissten die Gren-
zen der Prozessparameter festgelegt
werden, betonte er. Auch in seinen
Versuchen hatten sich die Maximi-
zer EXT Produkte von 3M Cuno als
robuste und vor allem skalierbare
Filter erwiesen.

Keith  Wickert, européischer
Marketing Manager bei 3M Cuno
Products, erkldrte das Anwendungs-
spektrum von Tiefenfiltern etwa fiir

HIT THE

Regions & Locations Guide 2008

Present your Location to the World’s Strongest Chemical and Life Science Region!

Aus zehn européischen Staaten und aus den USA kamen die 10 Referenten (Foto) und rund 90 Teilnehmer zum ersten Européischen Biotechnologie-Tag von 3M Cuno
Products nach Neuss. Das Leitthema war ,Excellence im Downstream Processing”.

die Zellabtrennung, DNA-Riickhal-
tung oder Reduktion von Host Cell
Protein (HCP). Eine Vielfalt an Mate-
rialien, die fiir unterschiedliche Vo-
lumina zur Verfiigung stehen, macht
dies moglich. Die aktuelle Gesetzes-
lage zum Thema Virensicherheit in
der biopharmazeutischen Industrie
stellte Dr. Stefan T. Hepbildikler von

The Regions & Locations Guide is the leading magazine for European investment decision-makers in the
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der Roche Diagnostics vor. Im Rah-
men der Sicherstellung von Patien-
tensicherheit ist er auf der Suche
nach alternativen Technologien wie
es zum Beispiel adsorptive Filterme-
dien oder UV-Strahlung sind.

Ales Stranca von BIA Separations
aus Slowenien stellte zum Abschluss
des ersten Teils der Veranstaltung

GIT VERLAG

A Wiley Company

(Foto: 3M)

sein Convective Interaction Materi-
al (CIM) vor, das in Form von Mono-
lithen fiir ihn vor allem fiir die Se-
paration groBer Molekiile die beste
Losung in Bezug auf Kapazitit, Zeit
und Auflésung ist. Diese Produkte
sollen in Zukunft auch fiir die Se-
paration kleiner Molekiile und die
Arbeit im groBen MaBstab verfiig-
bar sein.

bei der chemischen Adsorption ein.
Ebenfalls aus GroBbritannien, von
SAFC Biosciences, war Ray Baldwin
nach Neuss gekommen. Er stellte die
Disposable-Technologie als Alterna-
tive zur traditionellen Arbeitsweise
mit Edelstahl-Equipment vor und
zeigte deren Einsatzmoglichkeiten
in biotechnologischen Produkti-
onsprozessen auf. Ob ihr Einsatz
sinnvoll sei, hinge vor allem von
der Wirtschaftlichkeit und von den
Produktionsgegebenheiten, also von
der Vielfalt der Produkte und vom
Produktionsmafstab ab, so der Re-
ferent. Innovative Moglichkeiten fiir
das Screening chromatographischer
Materialien stellte schlieBlich Chris-
tian Miiller von Atoll vor. Kleine Ein-
weg-Chromatographiesidulen, die
mit einer Vielzahl von Materialien
gepackt sein konnen, werden fiir
Versuche im KleinstmafBstab sowie
fiir die Entfernung kritischer Konta-
minationen eingesetzt. Die Anwen-
dung sei sehr einfach und vor allem
zeitsparend, betonte der Sprecher.
»lch bin iiberrascht vom hohen
Niveau dieser Veranstaltung®, zog
Dr. Stefan T. Hepbildikler von Roche
Diagnostics als einer der Referenten
des Tages ein positives Resiimee. Der
intensive Austausch unter Experten
habe auch ihm Anregungen geliefert
zu aktuellen Aktivitdten in seinem

Kurzprofil 3M Cuno Products

Zum 1. Juli 2006 wurde die Integration des international tatigen Unternehmens Cuno in das

amerikanische Multi-Technologieunternehmen 3M auch in Deutschland vollzogen. Der Ge-

schéftsbereich 3M Cuno Products gehort zur 3M Deutschland mit Sitz in Neuss. Durch den

intensiven Austausch von Know-how in der Luftfiltration - bisher die Kompetenz von 3M

- und in der Flussigkeitsfiltration, in der 3M Cuno Products fihrend ist, lassen sich jetzt Syn-

ergien optimal entwickeln und in innovative Anwendungen umsetzen. Die Kombination von

Filtrationsmaterialien und Filterkonstruktionen macht dabei die flihrende Position dieses

Geschéftsbereichs von 3M in der Tiefenfiltration biopharmazeutischer Anwendungen aus.

Vor einem Jahr wurden z.B. die robusten Bioassure Sterilfilterkerzen- und Capsulen in den

Markt eingefiihrt. Sie bestehen aus zwei asymmetrischen Polyethersulfonmembranen (PES)

und werden unter Verwendung der speziellen, patentierten Plissiertechnik (Advanced Pleat

Technology — APT) hergestellt. Zeta Plus Maximizer EXT 2 Tiefenfilter sind erfolgreich bei der

wirtschaftlichen Klarung oder Aufreinigung von biotechnologischen Produkten im Einsatz

und schitzen die Filtermembrane im Downstream-Prozess.

Um den Anforderungen der Filtration kleiner Volumina, z.B. im Labor oder bei der Entwicklung

des Prozessmal3stabes gerecht zu werden, hat 3M Cuno Products die Zeta Plus Biocap Tiefenfil-

ter Einwegcapsulen entwickelt. Eine integrierte, mehrschichtige, ungeladene Nylonmembrane,

hergestellt nach dem patentierten FelxN-Verfahren, besitzen die Sterassure Filterkerzen und

Capsulen. Als Vorfilter eignen sich hier die Lifeassure PB Filterkerzen, ebenfalls mit Nylonmemb-

rane. Microflour Il Filterkerzen und Capsulen sind fir die Sterilfiltration von Luft und anderen

Gasen konzipiert. Abgerundet wird das Programm durch ein neues Sortiment an Filterkerzen-

und Modulgehdusen in leicht zu reinigender und hygienischer Pharmaqualitt.

Design und Anwendungsmoglich-
keiten von CIP/SIP-fihigen Zentrifu-
gen waren am Nachmittag Thema
von Andreas Biewald von der West-
falia Separator Industry. Sein Unter-
nehmen arbeitet derzeit an der Ent-
wicklung kleiner Zentrifugen, mit
denen kiinftig auch Volumina unter
501 gekldrt werden konnen. Ein Sys-
tem aus Zentrifugen und Tiefenfil-
tern hat die Boehringer Ingelheim
Pharma im Upstream-Verfahren
sowohl im Labor- als auch im Pilot-
malstab als robuste und reprodu-
zierbare Plattformtechnologie etab-
liert, wie Dr. Jiirgen Haas berichtete.
In Bezug auf Kapazitét, Durchfluss,
Partikelriickhaltung und Triibung
lisst diese sich bei der Zellernte
vom LabormafBstab problemlos in
die Produktion iiberfiihren.

Die Notwendigkeit einer engen Zu-
sammenarbeit zwischen Anwendern
und Herstellern von Filtermedien
betonte Dr. Neil Hunter von Hyaltech
aus GroBbritannien. Sein Beispiel
war die Aufreinigung von Hyaluro-
nan, einem natiirlich vorkommenden
Polysaccharid. Hyaltech setzt Filtra-
tionstechnik bei der Luftfiltration,
bei der aseptischen Abfiillung und

Labor. ,Ich wiirde mich freuen,
wenn es weitere Veranstaltungen
dieser Art gibe.“ Dass es bei den
Présentationen nicht allein um 3M
Cuno Products ging, lobte Dr. Axel
Boddenberg von Schwarz Pharma.
,Sie war auch fiir Erfahrungen mit
Wettbewerbsprodukten offen®, sagte
er und wiirdigte als Besucher die
groBe Zahl kompetenter Referenten:
»exzellent, um einen Einblick in das
Feld zu bekommen.“ Dem schloss
sich auch Ludovic Peeters von Gla-
xosmithkline aus Belgien an: ,ein
groBartiger Uberblick iiber den ak-
tuellen Status der Filtrationstechnik
in der Biotechnologie“, wiirdigte er
die Veranstaltung.

Abgerundet wurde das Kongress-
programm durch Produktausstellun-
gen rund um das Thema Biotechno-
logie durch die Firmen 3M, Dyneon,
Lonza und SAFC Biosciences.
| Kontakt:

3M Cuno Products, Neuss
Ulrike Haby, Marketing
Tel.:02131/14-3338

Fax: 02131/14-5100

uhaby@mmm.com
www.3m.com/de
www.3m-filtration.de

Kiinstliche Zell-Schliduche

Nachdem vor zwei Jahren am Ins-
titute for Analytical Sciences (ISAS)
in Dortmund entdeckt wurde, wie
man Mikroschlduche mit mehreren
Mikrometern Durchmesser und ei-
ner Lidnge im Bereich von Zentime-
tern gezielt herstellen kann, wird
diese Entdeckung jetzt von der EU
gefordert. Das Projekt zur weiteren
Erforschung und Entwicklung die-
ser zellartigen Schlduche wird mit
mehr als 2 Mio. € vom European
Research Council (ERC) unterstiitzt.

Die Schlduche, die sich mit dem
ISAS-Chip praktisch mafB3genau her-
stellen lassen, konnen mit beliebigen
Losungen gefiillt werden und eignen
sich somit z.B. als Mikro-Reaktoren
oder Transport-Vehikel fiir pharma-
zeutische Wirkstoffe. Erste Anfragen
zu dieser Entdeckung aus der Wirt-
schaft hat es bei der Entdeckerin Dr.
Petra Dittrich schon gegeben; das
Herstellungsverfahren ist mittler-
weile patentiert.

B www.isas.de

chemanager@gitverlag.com
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Optimierungspotentiale der Prozesschromatographie

—— Teil 2: Mixed-Mode Sorbentien und Membranen fiir Capture und Purification zur effizienten und wirtschaftlichen Proteinaufreinigung ——

chon in den 70er Jahren experimen-

tierten findige Forscher mit ausgefal-

lenen Mixed-Mode Liganden an den
Sorbentien fiir chromatographische Trennungen,
doch lagen im ProzessmafBstab kommerziell ver-
fiighare Sorbentien damals noch in weiter Ferne.
Mittlerweile aber haben Mixed-Mode Sorbentien
massiven Zugang in die Prozessentwicklung fiir
neue chromatographische Verfahren gefunden.
Ein Beispiel ist die in den industriellen Ma3stab
skalierbare HyperCel Mixed-Mode Plattform zur
Proteinaufreinigung. Der Begriff Mixed-Mode
bezeichnet einen multiplen Retentionsmecha-
nismus als Grundlage der Wechselwirkungen
zwischen der Probe und dem Sorbens. Im ers-
ten Teil dieses Fachbeitrages, der in CHEMana-
ger 4/2008 Ende Februar erschienen ist, wurde
der ,Status Quo” in der Prozesschromatographie
beschrieben, magliche Optimierungspotentiale
erortert und die Leistungsgrenzen der lonenaus-
tauschchromatographie (IEC), Affinitatschroma-
tographie (AC) und der hydrophoben Interakti-

onschromatographie (HIC) beschrieben.

MEP HyperCel
-S-CHE-CHEOJ
pka ~4.8
HEA HyperCel
-CH,-(CH,)4-CH5
pla - 8,0
PPA HyperCel
oo )
pka - 8,0

Abb. 1: Mixed-Mode Sorbentien der HyperCel Platt-
form zur effizienten und wirtschaftlichen Protein-
aufreinigung: MEP HyperCel, HEA HyperCel und PPA
HyperCel.

Die Entwicklung innovativer Mixed-
Mode-Sorbentien und Membranen
fiir die moderne Prozesschromato-
graphie bedeutet fiir den Anwen-
der wesentliche Leistungsvorteile.
So bietet die Familie der HyperCel
Mixed-Mode-Sorbentien neue Selek-
tivitdten zum Proteincapture und der
Abtrennung unerwiinschter Konta-
minanten aus unverdiinnten Feed-
streams. Der multiple Retentionsme-
chanismus erlaubt die Abtrennung

der Zielproteine von Aggregaten,
Missfaltungen und Kontaminanten.
Sie erfolgt auf der Basis von Hydro-
phobizitits- und pl-Unterschieden,
sodass auch komplexere Aufreini-
gungen bewiltigt werden konnen.
Alle HyperCel-Sorbentien lassen sich
als leistungsstarke Alternative zur
hydrophoben Interaktionschromato-
graphe in Abwesenheit hoher Salz-
konzentrationen einsetzen. Dariiber
hinaus eignet sich MEP HyperCel als
Protein A-Alternative zur kosteneffi-
zienten Aufreinigung monoklonaler
Antikorper. Die neuen Mixed-Mode-
Sorbentien konnen die notwendige
Anzahl an chromatographischen
Aufreinigungsschritten im Prozess
verringern, wihrend die ergéinzende
Anwendung der Membranchromato-
graphie den finalen Polishing-Schritt
zur Abtrennung von Spurenverun-
reinigungen beschleunigt und ver-
einfacht. Die biopharmazeutische
Produktion erhélt damit neue Werk-
zeuge zur effizienten und wirtschaft-
lichen Proteinaufreinigung im Pro-
zessmalBstab.

Die Mixed-Mode Sorbentien-Plattform

Die Mixed-Mode Sorbentien-Platt-
form von Pall umfasst die drei syn-
thetischen Sorbentien MEP HyperCel,
HEA HyperCel und PPA HyperCel,
deren Liganden auf einer robusten
Matrix verankert sind (Abb. 1). In
der Praxis werden die Sorbentien
bereits in Sdulen mit einem Volu-
men von mehreren 100 1 eingesetzt.
Die Tabelle fasst wichtige chemisch-
physikalische Eigenschaften der
Hypercel Mixed-Mode Sorbentien
zusammen.

Retention unter physiologischen Bedingungen

Der HyperCel Mixed-Mode Reten-
tionsmechanismus basiert primér
auf hydrophoben Wechselwirkungen
unter neutralen (,physiologischen®)
Bedingungen (PBS, pH 7,4). Die Zu-
gabe von Ammoniumsulfat oder an-
derer anti-chaotroper Salze in hoher
Konzentration, die seitens der eben-
falls auf hydrophoben Wechselwir-
kungen basierenden hydrophoben
Interaktionschromatographie (HIC)
unabdingbar ist, entféllt. Die Elution
erfolgt nach moderater pH-Senkung
im Sinne eines Stufengradienten
durch elektrostatische AbstoBung
gleicher (positiver) Ladungen. In der
Regel reichen pH-Werte der mobilen
Phase zwischen pH 4,5 und pH 4,0
aus. Stirker saure Bedingungen sind
nicht erforderlich.

MEP HyperCel ist unter Bela-
dungsbedingungen nicht geladen,
wihrend die Proteine (partiell) po-
sitiv geladen vorliegen. Die pH-Sen-
kung bewirkt eine Ladungsinduktion
durch Protonierung des Pyridinrings

Abb. 2a/2b: 2a — MEP HyperCel (pKa 4,8) ist unter den empfohlenen Beladungsbedingungen (PBS, pH 7,4)
nicht geladen. Die pH-Senkung bewirkt eine Ladungsinduktion auf dem Sorbens und eine Verstarkung der
Proteinladung. 2b — HEA HyperCel und PPA HyperCel (pKa 8,0) sind bereits unter den empfohlenen Beladungs-
bedingungen positiv geladen. Die pH-Senkung bewirkt eine Verstirkung der Sorbens- und Proteinladung und

somit die Elution des Proteins.

pH 5,9 Elution relativ Elution relativ
H5.2 basischer hydrophiler

ki WVerunreinigungen Verunreinigungen

pH 4,9

oH 4.6 Elution des Zielproteins

pH 4,3 Elution relativ Elution relativ
saurer hydrophober

pH 4.0 Verunreinigungen Verunreinigungen

pH 3,0

\/\/

Abb. 3: Steuerung der Elution auf HyperCel Mixed-Mode-Sorbentien durch Senkung des pH-Werts.
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Abb. 4: Anwendungsbereiche der HyperCel Mixed-Mode-Sorbentien mit typischen Arbeitshedingungen

MEP, HEA & PPA HyperCal™
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Abb. 5: Temperaturabhéngigkeit der Bindungskapazitét der HyperCel Mixed-Mode-Sorbentien.

der Liganden und eine Verstirkung
der Proteinladung. (Dieser Sonder-
fall wird auch als Hydrophobic Char-
ge Induction Chromatography, HCIC,
bezeichnet.) HEA HyperCel und PPA
HyperCel sind dagegen bereits unter
Beladungsbedingungen (partiell) po-
sitiv geladen, sodass die pH-Senkung
eine Verstdrkung der positiven Sor-
bens- und Proteinladung bewirkt.
Als Folge ergibt sich die angespro-
chene elektrostatische AbstoBung
gleicher (positiver) Ladungen. Sobald
diese die hydrophoben Wechselwir-
kungen in ihrer Stdrke iibertrifft,
lost sich die Probe von der Sdule
(Abb. 2a/2b).Die Aufreinigung stark
basischer Proteine, die unter Stan-
dardbeladungsbedingungen (pH 7,4)
bereits eine signifikante positive
Ladung tragen, erfordert die Ein-
stellung basischerer Bedingungen
zur Probenaufgabe. In der Praxis
empfiehlt sich dann die Einstellung
eines hoheren pH-Werts von etwa
pH 8. Die Elution erfolgt weiterhin
durch pH-Senkung im Zuge eines
Stufengradienten. Somit bleibt der
pH-Wert der mobilen Phase der ent-
scheidende Parameter, das wichtige
~Schridubchen zum Drehen“. Das
einheitliche Funktionsprinzip der
HyperCel-Plattform bedeutet eine
wichtige Vereinfachung in der frii-
hen Methodenentwicklung.

Elutionsfolge

Als Faustregel ldsst sich festhalten,
dass basische Proteine infolge ihrer
Struktur vor sauren Proteinen elu-
ieren: je hoher der isoelektrische
Punkt, desto frither die Elution.
Dariiber hinaus eluieren hydrophi-
lere Proteine vor hydrophoberen. In
der Praxis lassen sich die Zielprote-
ine somit nach basischeren und hy-
drophileren Kontaminanten von der
Sédule 16sen, wihrend saurere und
hydrophobere  Verunreinigungen
weiter auf dem Sorbens verbleiben.
Sie lassen sich in der Regenerati-
onsphase bequem entfernen. Ag-
gregate, die generell hydrophober
als das entsprechende Monomer
sind, lassen sich sicher abtrennen.
Sie eluieren infolge der stidrkeren
Wechselwirkung mit dem Sorbens
zeitlich nach dem monomeren Ziel-
protein (Abb. 3).

Die HyperCel Mixed-Mode Platt-
form bietet neue Selektivititen zur
Proteinaufreinigung  (orthogonal
zu IEX & HIC) und eignet sich ins-
besondere zur Aufreinigung mono-
klonaler Antikorper sowie anderer
rekombinanter Proteine und Enzyme
(Abb. 4).

HICin Gegenwart moderater Salzmengen

Alle drei HyperCel Mixed-Mode Sor-
bentien eignen sich als Alternative
zur klassischen hydrophoben Inter-
aktionschromatographie (HIC) fiir
die Aufreinigung rekombinanter

Proteine und Enzyme bei gleichzei-
tiger Abreicherung von DNA und En-
dotoxinen. Sie sind deutlich hydro-
phober als die meisten anderen zur
Proteinaufreinigung verfiigharen
hydrophoben Sorbentien, sodass ein
hydrophober Interaktionsmechanis-
mus bereits in Abwesenheit groerer
Salzmengen unter neutralen Bedin-
gungen erreicht werden kann. Die
Bindungskapazitidten klassischer
HIC-Sorbentien sind dagegen unter
diesen ,physiologischen® Bedin-
gungen vernachléssighar gering.
Die Zugabe HIC-typischer Salze in
hohen Konzentrationen kann aller-

Chemisch-physikalische Eigenschaften der HyperCel Mixed-Mode Sorbentien.

MEP HEA PPA
Ligand 4-Mercaptoethylpyridin =~ Hexylamin Phenylpropylamin
pKa 4,8 8,0 8,0
PartikelgroBe [um] 90 90 90
Ligandendichte [pmol/ml] 80 70 70

Dyn. Bindungskapazitat [mg/ml] > 20 mg/ml *

> 40 mg/ml ** > 40 mg/ml **

* Bestimmung mittels 5 mg/ml Human IgG in PBS, Flussrate: 60 cm/h (10 % Breakthrough).
** Bestimmung mittels 5 mg/ml BSA in PBS, Flussrate: 100 cm/h (10 % Breakthrough).

dings, falls notwendig, zur Retenti-
onsverstirkung eingesetzt werden.
Alle HyperCel Mixed-Mode Sorben-
tien sind mit anti-chaotropen Salzen
wie Ammoniumsulfat vollstindig
kompatibel. Im Falle einer nicht be-
friedigenden Bindungskapadzitit lie-
Be sich somit eine Optimierung des
Retentionsverhaltens durch Zugabe
geringer Salzmengen erreichen. So
konnen Proteine nach Zugabe anti-
chaotroper Salze sogar unterhalb
ihres isoelektrischen Punkts (pI) ge-
bunden werden. Die Elution erfolgt
in diesem Fall durch Senkung der
Salzkonzentration. Die hierfiir sinn-
vollen Salzausgangskonzentrationen
(0,5-1 M) liegen deutlich unter denen
fiir die klassische Hydrophobe Inter-
aktionschromatographie (bis 3 M).
Die Ligandendichte der HyperCel
Mixed-Mode Sorbentien ist auf maxi-
male dynamische Bindungskapazitit
optimiert. Aus vermutlich sterischen
Griinden ergibe eine weitere Erho-
hung der Ligandendichte keine wei-
tere Steigerung dieses Parameters.
Analog zur Hydrophoben Interakti-
onschromatographie, die auch als
entropiegetriebene Chromatogra-
phie bezeichnet wird, erhoht sich
die dynamische Bindungskapazitit
im Falle der HyperCel Mixed-Mode-
Sorbentien mit steigender Tempe-
ratur. Aus Anwendersicht bedeutet
dies, dass eine Temperaturkontrolle
von groBer Bedeutung ist (Abb. 5).
Die generell milderen chromato-
graphischen Bedingungen gewéhr-
leisten in der Praxis einen hohen
Erhalt der biologischen Funktiona-

litdt der Zielproteine. Der spezifische
Mixed-Mode-Mechanismus macht es
moglich, Aggregate, Missfaltungen
und Kontaminanten in einem Schritt
abzutrennen. Das Zielprotein wird in
verdiinnter Pufferlosung mit mode-
rater Leitfdhigkeit (z.B. 50 mM Na-
triumcitrat, pH 4) gewonnen. Darti-
ber hinaus ergeben sich Vorteile 6ko-
logischer und 6konomischer Art.

Protein A Alternative zum giinstigen Preis

Monoklonale Antikérper (Mabs) re-
présentieren derzeit etwa 35 % aller
sich in klinischen Studien befind-
lichen Proteine. Die chromatogra-
phische Aufreinigung erfolgt bevor-
zugt mittels Protein A-Affinitéts-
chromatographie. Ein wesentlicher
Nachteil der Verwendung dieses Li-
ganden ist allerdings der sehr hohe
Preis von 8.000-12.000 € pro Liter
Sorbens. Protein A-Sorbentien sind
damit ein wesentlicher Kostenfak-
tor, den die Industrie gerne senken
mochte.

MEP HyperCel eignet sich mit
seinen malBgeschneiderten 4-Mer-
captoethylpyridin-Liganden als Al-
ternative zur Protein A-Chemie. Die
Liganden enthalten mit ihrem he-
terozyklischen Pyridinring und der
Thioetherstruktur Elemente, die in
dieser Kombination eine hohe An-
tikorper-Affinitit aufweisen. MEP
HyperCel lisst sich zur Aufreinigung
verschiedenster Spezies und Sub-
klassen monoklonaler Antikorper

P Fortsetzung auf Seite 26

Robust und Zuverlassig

B Exzellente chemische Bestandigkeit und
niedrige Adsorption durch den Einsatz von

PES (Polyethersulfon).

3M Deutschland GmbH
CUNO Products
Carl-Schurz-StraBe 1
D-41453 Neuss

Telefon: 02131/14-0
filter.de@mmm.com
www.3m-filtration.de

Kiirzere Prozesszeiten

B Hdchste Durchflussraten auch fir
viskose Medien aufgrund des einzigartigen

asymmetrischen Membranaufbaus.
B Hohe Aufnahmekapazititen in einem
Filter durch die patentierte Plissiertechnik
»1Advanced Pleat Technology*“.

CUN

)

a 3M company
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Abb. 6: PRC-Fertigsaulen zum effizienten und schnellen Selektivitatsscreening in der Chromatographie.

<« Fortsetzung von Seite 25

einsetzen. Die Bindungskapazititen
entsprechen in etwa denen géngiger
Protein A Sorbentien.

Neben den geringeren Kosten er-
geben sich weitere wichtige Anwen-
dungsvorteile. Die Elution erfordert
vergleichsweise milde pH-Werte.
Sie erfolgt auf MEP HyperCel in der
Regel im Bereich um pH 4,5 bis pH
4,0, wihrend die Elution auf Prote-
in A Sorbentien typischerweise die
angesprochene Senkung auf Werte
von pH 3,0 (oder geringer) erfordert.
Mildere Elutionsbedingungen sind
insbesondere fiir die groe Gruppe
von Antikérpern von elementarer
Bedeutung, die bereits ab pH 4 zu
Aggregatbildung und Ausfdllung
neigen.

MEP HyperCel ist dariiber hinaus
gegeniiber harschen Regenerations-
bedingungen (1 N NaOH) resistent
(200 CIP-Zyklen), woraus unmittel-
bar eine hohere Lebensdauer und
eine nochmalige Steigerung der
Wirtschaftlichkeit folgt. In Verbin-
dung mit den erheblich niedrigeren
Sorbenskosten ergibt sich somit in
der Summe ein signifikanter Preis-
vorteil.

Fertigsaulen zum Selektivitatsscreening

Die effiziente Gestaltung leistungs-
starker chromatographischer Aufrei-
nigungsverfahren im Downstream-
Bereich biotechnologischer Produk-
tionsprozesse setzt ein schnelles und
verlidssliches Screening potentiell
geeigneter Sorbentien im Entwick-
lungsmafBstab voraus. Aus diesem
Grund sind alle HyperCel Mixed-
Mode-Sorbentien in PRC-Fertigsdu-
len fiir den LabormaBstab verfiig-
bar (Abb. 6). Die aus Polypropylen
gefertigten Chromatographiesédulen
(Dimension: 5 x 50 mm, Séulenvo-
lumen: 1 ml) sind zudem als druck-
stabile Ceramic HyperD (,,Gel-in-a-
Shell) Ionenaustauscher verfiighar.
Sie eignen sich beispielsweise zur
Aufreinigung monoklonaler und
polyklonaler Antikérper, rekombi-
nanter Proteine, Enzyme, Plasmide
oder Vakzine. Alle PRC-Séulen, die
sich durch hohe Bodenzahlen aus-
zeichnen, konnen an jedes handels-
iibliche Chromatographiesystem an-
geschlossen werden. Sie stellen eine
hervorragende Grundlage fiir die
spdtere Aufskalierung dar, da sich
alle verfiigbaren Sorbentien im La-

bor-, Pilot- und Produktionsmafstab
nutzen lassen.

Die Sédulen erginzen die Familie
der LRC-Leersdulen, die mit unter-
schiedlichen Innendurchmessern
(10 mm, 15 mm, 25 mm und 50 mm)
und Zylinderlingen (bis 750 mm
Betthohe) erhiltlich sind. Die aus
Borsilikatglas gefertigten Sé&ulen
halten Driicken von bis zu 30 bar
stand. Sie verfiigen iiber ein anwen-
derfreundliches ,Screw-Lock-Sys-
tem” mit einlassseitig beweglichem
Kunststoffkolben, der die Einstel-
lung von Betthohen bis 750 mm und
damit verbundenen S&dulenvolumi-
na bis 900 ml ermdglicht. Auch die
Leersdulen sind mit allen handels-
iiblichen Chromatographiesystemen
kompatibel.

Polishing mit Membranadsorbern

Machen die neuen Mixed-Mode Sor-
bentien die Durchfiihrung eines fi-
nalen Polishing-Schritts im Down-
stream Processing iiberfliissig? Eher
nein. Sie tragen zwar zu einer erheb-
lichen Senkung der Konzentrationen
unerwiinschter Spurenverunreini-
gungen (DNA, Endotoxine, Viren,
Wirtszellproteine) bei, doch wird
deren sichere Entfernung in der Re-
gel auch weiterhin einem separaten
Chromatographieschritt vorbehalten
bleiben. Dieser darf allerdings kei-
nen zeitlichen Engpass verursachen,
sodass der Faktor Geschwindigkeit
fiir das Polishing einen sehr wich-
tigen Aspekt darstellt. An dieser
Stelle liegt das groBe Potential der
Membranchromatographie.

Eine erfolgreiche chromatogra-
phische Aufreinigung erfordert
generell eine gute Zuginglichkeit
der poréosen Matrix. In ihr befindet
sich der grofite Teil der Oberfldche
und somit der Liganden, die fiir die
Wechselwirkungen mit der Probe
von entscheidender Bedeutung sind.
Koénnen Molekiile infolge ihrer Gro-
Be oder infolge zu hoher Flussraten
nicht in diese Poren eindringen, lie-
fert die chromatographische Tren-

Lebenswissenschaftliche Innovationsplattform Dortmund

Nach der Eroffnung der ,Lebens-
wissenschaftliche Innovationsplatt-
form Dortmund“ (LIP) vor nahezu
zwei Jahren findet am 19. Mai die

In Laboratorien und medizinischen
Einrichtungen ist die Einhaltung
hoher hygienischer Standards von
groBer Bedeutung. Die Innenraum-
oberfldchen Virtuon und Toplab des
Herstellers Trespa bieten den héchs-
ten Hygienestandard, sind resistent
gegen Chemikalien und aggressive
Reinigungsmittel und deshalb be-

Abschlussveranstaltung des Techno-
logietransferprojektes in Dortmund
statt. Diese Plattform biindelt bislang
isoliert betriebene Ansétze der Le-

Hygienische Winde

sonders leicht und effizient zu siu-
bern. Die Funktionsplatten haben
antibakterielle Eigenschaften und
unterstiitzen deshalb das Wachstum
von Mikroorganismen nicht. Dazu ist
keine Beschichtung oder der Einsatz
antimikrobieller Zusitze notig. Al-
lein die geschlossene, porenfreie
AuBenschicht der Platten, die durch

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

benswissenschaften im Ruhrgebiet
und unterstiitzt die Umsetzung der
gewonnenen Erkenntnisse in die Ent-
wicklung neuer pharmazeutischer
Produkte und Therapien. Partner
der LIP sind das Max-Planck-Insti-
tut fiir molekulare Physiologie (MPI),
die Ruhr-Universitidt Bochum, die TU
Dortmund sowie das Biomedizin-
zentrum Dortmund. Sie betreiben
engen Technologietransfer zwischen
Wissenschaft und Wirtschaft mittels
dem Zentrum fiir Systembiologie
(Z£S), dem Zentrum fiir Angewandte
Chemische Genomik (ZACG) und dem
Zentrum fiir Angewandte Proteomik
(ZAP). Die hochkarétigen Ergebnisse
werden wihrend der Abschlussver-
anstaltung durch Vortrige und Pos-
ter prisentiert. Begleitet wird der
Science2Business-Tag durch Vortra-
ge durch Industrievertreter, die zu
Moglichkeiten der Verwertung der
erzielten Ergebnisse sprechen; so
z.B. Dr. Christoph Hiils von der Pro-
tagen als Industriekooperationspart-
ner der ersten Stunde. Dr. Bert Klebl
wird das Konzept der Lead Discovery
Center vorstellen, die ebenfalls als
Technologietransferplattform agie-
ren wird. Ein Vertreter der Bayer
Schering Pharma wird tiber Indus-
trie/Akademie Kooperationen spre-
chen. Dariiber hinaus wird Dr. Jan
Jonker der niederldndischen Organi-
sation Health-Valley tiber Technolo-
gietransfer in enger Nachbarschaft
informieren.

B www.zap-do.de
www.zacg-do.de

spezielles, patentiertes Produktions-
verfahren behandelt wurde, garan-
tiert hochste Sauberkeit.

M Trespa Deutschland GmbH
Tel.: 0800/1860422
infodeutschland@trespa.com
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Abb. 7: Mustang XT 5000 Membranadsorberkapsule zur Verwendung im Proteincapture (Membranvolumenmaximierung durch serielle Kombination mehrerer Kapsulen).

nung keine befriedigenden Ergeb-
nisse. Die offenporigere Struktur
von Membranen (~ 8.000 A) gegen-
iiber der von Sorbentien (~ 1.000 A)
ermoglicht somit eine effiziente
Retention auch groBerer Makro-
molekiile bei hoheren Flussraten.
Der Anwender profitiert von sehr
hohen dynamischen Bindungska-
pazititen und erfreut sich zudem
an einem gegeniiber klassischen
Sorbentien geringeren Kostenauf-
wand. Die groBere Dimension einer
klassischen Sédule fiir vergleichbare
Geschwindigkeiten wiirde erhebliche
Mehrkosten verursachen, die aus
chromatographischer Sicht weder
notwendig noch vertretbar sind.
Die Uberlegung, den Polishing-
Schritt im Flow Through-Modus
durchzufiihren, ergibt sich aus der
Tatsache, dass das Zielprotein bereits
in hoher Konzentration und Reinheit

vorliegt. In diesem Modus werden
nur die abzutrennenden Spurenver-
unreinigungen retardiert, wihrend
das Zielprotein nicht zuriickgehalten
wird. Die Verunreinigungen tragen
unter Prozessbedingungen allesamt
negative Ladungen, sodass in der
Regel Anionenaustauscher (Q Mo-
difikation) eingesetzt werden. Sie
lassen sich als Single Use-Kapsulen
nach Gebrauch bequem mitsamt der
Verunreinigungen entsorgen. Da
keine Reinigung (und Reinigungsva-
lidierung) erforderlich ist, liegt hier
zudem ein signifikantes Kostensen-
kungspotential.

Auch der initiale Capture-Schritt
kann unter dem Aspekt der Ge-
schwindigkeit gesehen werden. So-
mit kann die Membranchromatogra-
phie auch an dieser Stelle wertvolle
Dienste leisten. Eine Voraussetzung
ist jedoch eine ausreichende Ka-

pazitidt der verwendeten Membra-
nen. So lisst sich der derzeit grofte
kommerziell verfiighare Membran-
adsorber (Abb. 7), der iiber ein
Membranvolumen von 5 1 verfiigt,
zur Aufarbeitung kleinerer bis mitt-
lerer Prozessvolumina auch im Pro-
teincapture verwenden. Die Memb-
ranchromatographie stellt somit ein
wichtiges Werkzeug im Downstream
Processing dar.

Dr. Dirk Sievers, Pall GmbH, Dreieich
Dr. Sylvio Bengio, Pall Biosepra,
Cergy-Saint-Christophe, Frankreich

B Kontakt:
Dr. Dirk Sievers, Marketing Manager
Pall GmbH Life Sciences, Dreieich
Tel.: 06103/307-582
Fax: 06103/307-295
dirk.sievers@europe.pall.com
www.pall.com

Membranadsorber-Kapsule: fiir Protein-Reinigung

Die pharmazeutische und biotech-
nologische Forschung miissen ihre
hochwertigen Substanzen moglichst
sparsam dosieren. Inshesondere fiir
das Scale-up ist es wichtig, die Be-
dingungen der Versuchsphase kom-
plett auf die Produktion zu iiber-
tragen. Sartorius Stedim Biotech
ermoglicht es Forschern mit der
skalierbaren = Membranadsorber-
Kapsule Sartobind Q SingleSep Nano
Herstellprozesse aus dem Labor li-
near in den ProduktionsmaBstab zu
iibertragen. Das Scale-up von we-
nigen Millilitern bis zum Zehntau-
sendliter-Produktionsmaf3stab ist
hiermit kein Problem.

Die Membranadsorber-Kapsule
eignet sich fiir die Feinreinigung von
wertvollen Proteinen. Zum Einsatz
kommt sie zum Beispiel bei der Ent-
fernung von Viren, DNA, Wirtszell-
Proteinen, Protein A sowie Endoto-
xinen aus Pharmaproteinen. Dank
des minimalen Volumens lassen sich
erhebliche Kosten sparen, da weni-
ger Material verbraucht wird. Die
Kapsule besitzt eine zylindrische
Form und ein Bettvolumen von le-
diglich einem Milliliter. Genau wie
bei groBeren Einheiten wird die
Probe durch ein Bett von vier Mil-
limeter Hohe mit starker Anionen-
austauschermembran gefiihrt. Die
gleichméBige Anstromung iiber die
frontale Zylinderfliche vermeidet
ansteigende Driicke und gewé&hr-

leistet eine direkte MaBstabvergro-
Berung zu Kapsulen und Modulen
bis zu mehreren Litern. Die emp-
fohlene Flussrate von 25-30 ml/min
liegt etwa zehn Mal hoher als bei der
konventionellen Sdulenchromatogra-
phie. Auch die Anwendung ist ein-

fach: Die Membranadsorber-Kapsule
lasst sich wie ein Filter einsetzen.

W Sartorius Corporate Administration GmbH
Tel.:0551/308-3324
elke.schild@sartorius.com
www.sartorius-stedim.com

Automatisierte Chromatographie Systeme

Tecan und Atoll haben das MediaScout
96-array RoboColumn System von
Atoll erfolgreich in die Tecan Free-
dom EVO Liquid Handling Platt-
form integriert. Damit ist jetzt
das vollautomatische Screening
von Bioprozess-Parametern und
das Hochdurchsatz-Screening von
Chromatographie-Gelen = mdoglich.
Dies vereinfacht die Abarbeitung
von groBen Probenmengen und das
Testen von Chromatographie Bedin-
gungen wiahrend der Entwicklung
von Reinigungsmethoden. MediaS-
cout RoboColumns bieten mit guter
Reproduzierbarkeit dieselbe Trenn-
leistung wie Standard LC Sdulen. Die

Séulen werden mit nahezu jedem
verfiigharen Trenngel und fiir Pro-
ben Entsalzungen mit kleinporigem
GPC-Material angeboten (z.B. Kon-
ditionierung fiir Massenspektromet-
rie).

B Tecan Deutschland GmbH
Tel.: 07951/94170
Fax: 07951/5038
info.de@tecan.com
www.tecan.com
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Die perfekte Fabrik gestalten

Am 28. Mai 2008 veranstaltet Tre-
bing & Himstedt in Frankfurt ein
Manufacturing Integration Forum
und bietet Produktions- und IT-Ver-
antwortlichen die Moglichkeit, sich
iiber moderne MES- und ERP-L6-
sungen fiir eine flexible Fertigung zu
informieren. Unter dem Motto ,Die
perfekte Fabrik gestalten - Strate-
gien und Erfahrungen aus IT und
Produktion“ stellen Experten und
Anwender brancheniibergreifend
ihre Losungen und Umsetzungs-
konzepte zu einer integrierten und
transparenten Fertigung vor. Refe-
renten von SAP, Novartis, Pfizer, der
Swarovski Gruppe oder des Mittel-

stindlers Horn & Bauer zeigen, wie
MES-Aufgabenstellungen im Un-
ternehmen angegangen und geldst
wurden. Eine gemeinsame Fach-
ausstellung mit Live-Demonstrati-
onen zu den Integrationslésungen
von Trebing & Himstedt sowie der
Partner SAP und Automsoft rundet
die Veranstaltung ab.

M Trebing & Himstedt Prozessautomation GmbH & Co. KG
Tel.: 0385/39572-0
info@t-h.de
www.manufacturing-integration.de

Manufacturing Integration Forum
am 28. Mai in Frankfurt

Visionen und Strategien umsetzen

Angenommen, ein Unternehmen hat
eine Strategie und niemand kiimmert
sich darum. Eine derart paradoxe Si-
tuation gibt es hdufiger als man an-
nehmen sollte. Es ist einfacher eine
Strategie zu formulieren, als sie im
Unternehmen durch- und umzuset-
zen. Alois Deubert und Ian Clarkson
arbeiten in ihrem Buch heraus, dass
die Herausforderung und die Er-
folgswahrscheinlichkeit einer Stra-
tegieumsetzung nicht unbedingt in
der Anwendung neuer Erkenntnisse
und neuer Konzepte liegt, sondern
in der konsequenten und struktu-
rierten Anwendung des bereits im
Unternehmen befindlichen Wissens.
Eine gute Strategie allein reicht zum
Erfolg nicht aus, wichtig ist vor allem

die Einbindung der Mitarbeiter, die
in den Prozessen vor Ort ihrer Ar-
beit nachgehen. Vor allem in groBen,
komplexen Unternehmen ist immer
hiufiger ein so genannter ,Execu-
tion Gap“ zu verzeichnen. In diesen
Féllen werden die Mitarbeiter nicht
da abgeholt, wo sie sich befinden und
konnen deshalb die strategische Rei-
se nicht mit antreten. Die Autoren
bieten verschiedene Losungsansit-
ze und Félle aus der Praxis, die der
Leser priifen und Riickschliisse auf
seine eigene Geschiftssituation zie-
hen kann.
W Wissen —Tun

Alois Deubert, lan Clarkson

Wiley VCH Verlag 2008, 39,90 €

ISBN: 978-3-527-50323-0

Rohstoff Bildung

~Wer iiber wenig Rohstoffe ver-
fiigt, braucht umso mehr kluge
Kopfe, sagt Dr. Axel Schack, Haupt-
geschiftsfiihrer des Arbeitgeberver-
band Chemie und verwandte Indus-
trien fiir das Land Hessen (Hessen-
Chemie). Nicht von ungefihr sieht
der Europiische Rat im lebenslan-
gen Lernen ein Schliisselelement fiir
die Wettbewerbsfiahigkeit der Region
Europa. Vor diesem Hintergrund zie-
hen sich derzeit Reformdiskussionen
von bislang nicht gekannter Intensi-
tédt durch alle Bereiche des Bildungs-
systems. Auch bei den Wiesbadener
Gesprichen zur Sozialpolitik, die die
HessenChemie bereits im 4. Jahr in
Folge veranstaltet, stand im Mérz
2008 das Thema lebenslang Lernen
auf der Agenda. Bildungsexperten
aus Europa, darunter der Zukunfts-
forscher Matthias Horx und Andreas
Schleicher, Leiter der OECD-Abtei-
lung Bildungsindikatoren und -ana-
lysen diskutierte Fragen wie: Wie
viele Menschen eines Landes sollten
hoch gebildet sein? Haben wir ein
Problem der Arbeitslosigkeit oder
ein Problem der Niedrigqualifikati-
on? Und wie sieht die Bildung fiir
unsere Zukunft aus?

Der Tagungsband ,Rohstoff Bil-
dung: Lebenslang lernen!®, u.a. mit
Beitrigen der Bundesministerin

Winadiriar Diriged duhe el o Bl podilin

Rohstoff Bildung:
Lebenslang lernen!

e

fiir Bildung und Forschung, Annet-
te Schavan, des Zukunftsforschers
Matthias Horx und des Bildungs-
wissenschaftlers Prof. Wassilios E.
Fthenakis, gibt einen Uberblick iiber
die Bildungslandschaft in Deutsch-
land und zeigt Perspektiven auf.
Fordern Sie Ihr personliches, kosten-
freies Exemplar an unter: chemana-
ger@gitverlag.com an. Bitte schrei-
ben Sie dabei ,,Rohstoff Bildung® in
die Betreffzeile.

W www.wieshadenergespraeche.de
www.hessenchemie.de

Betriebshygiene in der Kosmetik

Die spérliche Literatur zum Thema
der Betriebshygiene im Bereich der
Herstellung von Kosmetik erfdhrt
durch das Buch ,Betriebshygiene
in der Kosmetik“ entscheidenden
Zuwachs. Alle betriebshygienisch
wichtigen Gesichtspunkte sind zu-
sammengetragen worden, so dass ein
guter Uberblick iiber den heutigen
Wissensstand des Fachgebietes er-
moglicht wird. Das Buch ist bewusst
als Sammlung fachlicher Einzelbei-
trdge gestaltet worden, um nicht
den Eindruck einer ,Richtlinie® zu
erwecken. In der DGK-Fachgruppe

»Mikrobiologie und Betriebshygiene®
wurden die Beitrdge diskutiert und
erginzt, dennoch bleiben sie Bei-
trdge von Einzelautoren. Das Buch
enthilt Verfahrensanleitungen und
praktische Hinweise fiir Betriebslei-
ter, Entwickler und Verantwortliche
in der Qualitdtssicherung und -prii-
fung.

B Betriebshygiene in der Kosmetik
Hrsg.: Deutsche Gesellschaft fiir Wissenschaftliche
und Angewandte Kosmetik e.V.
Verlag fiir chemische Industrie, 64,95 €
ISBN: 978-3-87846-266-8

Kunden begeistern — aber wie?

Es geniigt nicht mehr, Kunden ledig-
lich zufrieden zu stellen, denn ,,nur”
zufriedene Kunden sind abwande-
rungswilliger denn je. Wer Kunden
langfristig binden will, muss immer
wieder aufs Neue iiberraschen, ver-
bliiffen und beigeistern. Nur Unter-
nehmen, die es schaffen, ihre Kun-
den zu begeistern, verbessern ihre
Marktposition. Aber Kundenbegeis-
terung ist keine Frage von billigen
Kniffs und Tricks, sondern eine der
Unternehmens- und Mitarbeiter-
fiihrung. Denn die Mitarbeiterinnen
und Mitarbeiter miissen die Beigeis-

terung nach auBen tragen, ganz
egal, ob am Telefon oder bei Kunden-
events. Unterhaltsam und praxisnah
zeigt Ralf R. Strupat anhand vieler
Beispiele aus Handel und Indus-
trie, Handwerk und Dienstleistung,
wie Unternehmen zu bunten Eiern
werden: anders, unverwechselbar,
einzigartig.

W DasbunteEi
Mit Kundenbegeisterung gewinnen
Ralf R. Strupat
Orell Fiissli Verlag 2008, 24,00 €
ISBN: 978-3-280-05265-5
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Bundesverdienstkreuz fiir C.H. Erbsloh

I

Verleihung des Bundesverdienstkreuzes in Krefeld. Von links: Gregor Kathstede; OB der Stadt Krefeld,

Carl Hugo Erbsloh, Margot Erbsloh

Carl Hugo Erbsloh hat durch sein
langjidhriges Engagement vor allem
im berufsstindischen Bereich viele
Verdienste erworben und erhielt da-
fiir das Bundesverdienstkreuz am
Bande, das Gregor Kathstede, Ober-
biirgermeister der Stadt Krefeld,
iiberreichte. C.H. Erbsloh trat 1975 in
das gleichnamige Unternehmen sei-
ner Familie, das 1876 in Diisseldorf
gegriindet wurde, ein. Seit 1989 fiihrt
er das Unternehmen, das mit Spezial-
chemikalien und Industrieminerali-
en handelt. Der Firmensitz befindet
sich seit 1992 im Krefelder Rhein-
hafen mit eigenen Lagerhallen und
Labors. Der internationale Vertrieb
wird durch mittlerweile 11 Tochter-
unternehmen im européischen Aus-
land optimiert. Derzeit werden die
Handelsbeziehungen nach Asien,

speziell in China und Indien weiter
ausgebaut. Seit Jahren ist Erbsloh
in zahlreichen Verbinden und Ver-
einigungen wie z.B. dem Verband
Chemiehandel (Prasident seit 2003),
der Unternehmerschaft Niederrhein
(Préasident seit 2004) und dem Eu-
ropidischen Chemiehandelsverband
FECC (Vizeprésident seit 2006) ta-
tig. SchwerpunktmiBig befasst sich
Erbsloh im Rahmen seiner Verbands-
arbeit mit der europédischen Chemi-
kalienpolitik. Sein weitreichendes
Engagement spiegelt sich auch in sei-
ner Mitarbeit im Bundesverband des
Deutschen GrofB- und AuBBenhandels
BGA und der brancheniibergreifen-
den Organisation des européischen
Einzel- und GroBhandels Eurocom-
merce mit Sitz in Briissel wider.

B www.cherbsloeh.de

Was unsere Wirtschaft wirklich antreibt

In vielen Staaten der EU, vor allem
in Deutschland, boomen derzeit die
innovativen Umwelttechnologien.
Wenn die Unternehmensberatung
Roland Berger Recht behilt, wird
die Umweltindustrie in Deutschland
im Jahr 2020 mehr Umsatz erzielen
als der Kraftfahrzeug- und Maschi-
nenbau. Dieser Megatrend hin zu ei-
ner ,,0kologischen Modernisierung*®
zeigt, dass eine anspruchsvolle
Umweltpolitik wichtige Wachstums-
und Modernisierungspotentiale be-
sitzt. Und er widerlegt diejenigen, die
einer anspruchsvollen Umweltpolitik

Betriebswirtschaft

Ubergreifende Managementaufga-
ben erfordern auch von Fiihrungs-
kriaften ohne wirtschaftswissen-
schaftliche oder kaufménnische
Ausbildung fundierte betriebswirt-
schaftliche Kenntnisse. Denn eine
erfolgreiche Unternehmensfiithrung
setzt voraus, dass mit den Control-
lern eine gemeinsame Kommuni-
kationsbasis besteht. Dieses Werk
bietet eine praxisorientierte und
leicht verstdndliche Darstellung des
aktuellen Wissens zu wesentlichen
betriebswirtschaftlichen Themen.

unterstellen, sie behindere Wirt-
schaftswachstum. Unter welchen
Bedingungen Umweltinnovationen
entstehen konnen, veranschaulicht
Martin Jdnickes Buch ,Megatrend
Umweltinnovation“. Der Umwelt-
politikforscher und Berater zeigt,
dass politisch forcierter, radikaler
technischer Wandel nicht nur un-
bedingt notwendig, sondern auch
moglich ist.
B Megatrend Umweltinnovation

Martin Janicke

Oekom Verlag 2007, 29,90 €

ISBN: 978-3-86581-097-7

fiir Fiihrungskrifte

In der 3. Auflage erfolgte eine
durchgehende Uberarbeitung unter
Beriicksichtigung aktueller Entwick-
lungen. Dariiber hinaus wurden die
Themenbereiche Industrie6konomik,
Corporate Governance und wertori-
entierte Performancemessung neu
aufgenommen.
W Betriebswirtschaft fiir Fiihrungskréfte

Hrsg. von Walter Busse von Colbe, Adolf G. Coenenberg,

Peter Kajiiter, Ulrich Linnhoff, Bernhard Pellens

3. liberarbeitete Auflage

Schiffer-Poeschel Verlag, 620 Seiten, 49,95 €

ISBN: 978-3-7910-2380-9

Automatisieren mit Profinet

Profinet ist der erste durchgingige
Industrial Ethernet-Standard fiir die
Automatisierung. Der Einsatz von
TCP/IP erlaubt eine offene Kommu-
nikation von der Unternehmensleit-
ebene bis in den Prozess. Das Buch
~Automatisieren mit Profinet bietet
einen Einstieg in die neue Profinet-
Technologie. Entscheider und Anla-
genplaner, Schiiler und Studenten
erhalten einen kompakten Uberblick
iiber das Konzept, die Grundlagen
und aktuelle Gerédte. Projekteure,
Inbetriebnehmer und Techniker

erhalten umfangreiches Wissen zur
Planung und Losung eigener profi-
net-basierter Automatisierungsauf-
gaben. Technische Zusammenhinge
und praktische Anwendungen wer-
den anhand von Simatic-Produkten
beschrieben.

W Automatisieren mit Profinet
Industrielle Kommunikation auf Basis
von Industrial Ethernet
Raimond Pigan, Mark Metter
Publicis 2008, 59,90 €
ISBN: 978-3-89578-293-0

Auf die Mitarbeiter kommt es an

Unabhingig von der Frage, wie viele
Menschen in einem Unternehmen
beschiftigt sind, mit was sie sich
beschiftigen und unabhédngig von
Rechtsform, Umsatz und Gewinn
— fiir alle Unternehmen gilt: letzt-
lich kommt es auf die Mitarbeiter
an. So gehoren die richtige Perso-
nalauswahl und die anschlieBende
Platzierung der Mitarbeiter im Un-
ternehmen zu den wichtigsten Auf-
gaben. Zwischen dieser Erkenntnis
und deren professioneller Umsetzung
klaffen jedoch bei vielen Unterneh-
men noch groBe Liicken. Das Buch

LPersonalauswahl“ hat sich zum Ziel
gesetzt, die Professionalisierung der
Personalauswahl in Unternehmen
und Behorden voranzutreiben. Die
Autoren kldren fundiert iiber die
Prinzipien der Personaldiagnostik
auf und geben praktisch niitzliche
Hilfestellungen zur Auswahl geeig-
neter Mitarbeiter.

M Personalauswahl
Uwe Peter Kanning, Jens Péttker, Katharina Klinge
Schaffer-Poeschel Verlag 2008, 195 Seiten, inkl. CD-
Rom,39,95€
ISBN: 978-3-7910-2758-6

PERSONEN

Alf Wilkens (45) fiihrt seit Dezember 2007 die Geschéifte des Technik-
und Infrastrukturdienstleisters Probis mit Sitz in Bomlitz bei Walsrode.
Wilkens ist seit 2001 Leiter des Industrieparks Walsrode — eine Position,
die er neben seinen neuen Aufgaben als erster Geschiftsfiihrer bei Pro-
bis auch weiterhin bekleiden wird. Der Diplom-Ingenieur begann seine
Karriere 1988 bei der Bayer-Tochter Wolff Walsrode und jetzigen Dow
Wolff Cellulosics (DWC) und hat seitdem in unterschiedlichen Bereichen
Leitungsfunktionen iibernommen. Alf Wilkens ist Nachfolger von Paul
Gunnar Schliiter, der zukiinftig als Global Asset Director bei DWC tétig
sein wird. Zweiter Geschéftsfithrer von Probis ist Reiner Roghmann,
Global Manufacturing Director von DWC.

B www.probis-gmbh.de

Holger Hiippeler (40) ist neuer Leiter des Geschéftsbhereichs
Einkauf beim Spezialchemie-Konzern Lanxess. Hiippe-
ler, der bisher den Marketing-Bereich der Business Unit
Basic Chemicals leitete, iibernahm die neue Aufgabe
zum 3. Mérz 2008. Sein Vorgédnger, Michael Kiefer, ver-
lisst das Unternehmen auf eigenen Wunsch und wird
sich beruflich neu orientieren. Er leitete den Geschéafts-
bereich seit Februar 2006.

W www.lanxess.com

Holger Hiippeler

Dr. Jorg Buchmiiller (60) wurde vom Vorstand der BASF mit
sofortiger Wirkung zum neuen Syndikus und Leiter des
Bereichs Legal, Taxes & Insurance (Recht, Steuern, Versi-
cherung) ernannt. Er folgt auf Dr. Hans-Ulrich Engel, der
zum gleichen Zeitpunkt in den Vorstand berufen wurde.
Buchmiiller ist Jurist und leitet seit 2003 die Rechtsab-
teilung der BASF. Dr. Hans-Ulrich Engel (48) wurde vom
Dr.Jérg Buchmiiller  Aufsichtsrat als neues Vorstandsmitglied bestellt. Er wird
mit sofortiger Wirkung fiir die Aufgabengebiete Oil & Gas,
Europe, Global Procurement & Logistics (Ol und Gas, Region Europa so-
wie Globaler Einkauf und Logistik) verantwortlich sein. Dariiber hinaus
hat der Aufsichtsrat die Mitglieder Michael Diekmann, Vorsitzender des
Vorstands der Allianz, und Robert Oswald, Vorsitzender des Betriebsrats
des Werks Ludwigshafen der BASF und des Konzernbetriebsrats, zu
stellvertretenden Vorsitzenden des Aufsichtsrats gewihlt.
W www.basf.de

Dr. Wilhelm Sittenthaler wird neues Vorstandsmitglied der
Wacker Chemie. Dies hat der Aufsichtsrat des Unterneh-
mens beschlossen. Sittenthaler wird mit Wirkung vom
8. Mai 2008 dem Vorstand angehoren. Sein Vertrag lauft
bis zum Jahr 2013. Damit wird der Vorstand des Unter-
nehmens auch in Zukunft aus vier Mitgliedern bestehen.
Gleichzeitig hat der Aufsichtsrat den Vertrag von Vor-
standsmitglied Auguste Willems um weitere fiinf Jahre
bis zum Jahr 2013 verldngert.

A

Dr. Wilhelm
Sittenthaler

B www.wacker.com

Dr.-Ing. Georg F. L. WieBmeier (41) iibernahm zum 1. Mérz 2008 als Chief
Technology Officer (CTO) die Leitung des neu geschaffenen Zentral-
bereichs Innovation der Altana. Er ist zugleich neues Mitglied in der
Unternehmensleitung des Spezialchemie-Unternehmens und berichtet
direkt an den Vorstandsvorsitzenden Dr. Matthias L. Wolfgruber. Wief3-
meier kommt von Bayer und war dort zuletzt als Leiter New Business
Asia Pacific fiir den Teilkonzern Bayer Materialscience in Tokio tétig.
W www.altana.com

Dr. Dietrich Schulz (75), Vorsitzender des Aufsichtsrats der Siid-Chemie, hat
dem Aufsichtsrat mitgeteilt, dass er aus Altersgriinden mit Wirkung zum
Ende der kommenden ordentlichen Hauptversammlung der Gesellschaft
am 30. Mai 2008 sein Amt als Aufsichtsratsmitglied niederlegen wird.
Der Aufsichtsrat hat Dr. Schulz seinen Dank fiir die langjdhrige Tétigkeit
und seine Anerkennung fiir die groen Verdienste um das Unternehmen
ausgesprochen. Seit 1977 gehorte er dem Gremium an, von 1988 bhis 1992
und von 1999 bis 2006 war er dessen Stellvertretender Vorsitzender.

B www.sud-chemie.com

Walter W. Zywottek (60), personlich haf-
tender Gesellschafter und in der Ge-
schéftsleitung von Merck KGaA fiir den
Unternehmensbereich Chemie zusténdig,
wird zum 1. Juli 2008 in den Ruhestand
treten. Zu seinem Nachfolger in dieser
Funktion wurde Dr. Bernd Reckmann (53) be-
stellt, ebenfalls personlich haftender Ge-
sellschafter und derzeit in der Geschéfts-
leitung zustédndig fiir Produktion und Technik sowie die Werkleitungen
Darmstadt, Gernsheim und weitere Funktionen. Die bisherigen Zustén-
digkeiten von Dr. Bernd Reckmann werden zum iiberwiegenden Teil in
die neue Funktion integriert. Ab Mitte des Jahres gibt es daher fiir den
Unternehmensbereich Chemie — wie bereits im Unternehmensbereich
Pharma - eine einheitliche Leitung fiir die beiden Chemie-Sparten sowie
fiir die Chemie-Produktion und die Geschéftsentwicklung.

B www.merck.de
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Wie auf Seite 11 berichtet, konnte der deutsche Chemiehandel im
Jahr 2007 seinen Umsatz um 10,2% auf 12.040 Mio. € steigern.
Differenziert betrachtet wuchs der lagerhaltenden Platzhandel um
5,4% und der AuBBen- und Spezialititenhandel um 13,3 %. Von der
Gesamtsumme wurden 8.070 Mio. € im Inland umgesetzt, wovon
34,5% auf das Streckengeschiift entfallen. Allerdings wird bei ge-

Deutscher Chemiehandel in Zahlen

nauerer Betrachtung des Mengenabsatzes deutlich, dass das positiv
zu bewertende Wachstum zum GroBteil nicht auf eine Mengenstei-
gerung zuriickzufiihren ist. Die Gesamttonnage einschlieBlich des
Streckengeschiiftes konnte nur um 1,5% gesteigert werden. Als
Hauptursache fiir die positive Umsatzentwicklung miissen somit die
durch den Markt bedingten Preissteigerungen gesehen werden.

Umsatz des Chemiehandels 1998 bis 2007 Grafik 1 Mengenabsatz des Chemiehandels Grafik 2
in Mio. € in t (einschlieBlich Streckengeschift)
+1,5%
12000 +
9000 + I 2006
+2,1% 2007
6000 T
3000 1
+1,2% -1,9%
+4,3%
3.849.000 JEREOXUEE 909.000 I 918.000 LK) 442000 [[UUOXDD0Y 6.193.000
1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 N
. o Sdurenund Laugen  Lgsemittel Feststoffe Spezialititen  Gesamttonnage
M insgesamt lagerh. Platzhandel M AuBen- und Spezialititenhandel (fest und fliissig)
Quelle: Verband Chemiehandel © GIT VERLAG Quelle: Verband Chemiehandel © GIT VERLAG

Deutschland vergibt Chancen

Gezielte Zuwanderungspolitik wirkt sich positiv auf die Wirt-
schaftsleistung eines Landes aus. Deutschland nutzt diese Chance
bislang aber schlechter als andere Industrienationen. Wo Spe-
zialisten aus anderen Lindern eine neue Heimat finden, steigt
das Angebot an qualifizierten Arbeitskréiften — das oft dariiber
entscheidet, ob sich eine Firma an einem Standort ansiedelt oder
dort weitere Investitionen tatigt.

Euro-Inflation iiber 2%

Die Inflation in Deutschland hat in jiingster Zeit weiter ange-
zogen. Auch in den anderen Eurolindern haben vor allem die
teureren Energiegiiter die Verbraucherpreise nach oben getrie-
ben. Doch nicht alle Staaten iiberschritten dadurch im Jahr 2007
die kritische 2 % Marke. Die Verbraucherpreise sind in Deutsch-
land nach Schéitzungen im ersten Quartal 2008 gegeniiber dem
Vorjahreszeitraum um 2,9 % gestiegen.

Zuwanderer: Hochqualifizierte steigern das Wachstum Grafik 3
Verhaltnis des Anteils Hochqualifizierter an allen Einwanderern zum Anteil Hochqualifizierter an der
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Klimaschutz mit Bakterien

Nicht nur Pflanzen, sondern
auch einige Bakterien konnen
das Treibhausgas CO, aus der
Luft aufnehmen und iiber ih-
ren Stoffwechsel binden. Neben
Technologien zur Verringerung
des CO,-AusstoBes ist die biolo-
gische Fixierung von CO, eines
der meistversprechenden For-
schungsgebiete. Durch die bio-
logische Fixierung lief3e sich das
Treibhausgas nicht nur aus der
Atmosphére entfernen, sondern
auch die CO,-Emmission indus-

trieller Prozesse konnte verrin-
gert werden. Die Arbeitsgruppe
um Prof. Dr. Georg Fuchs von
der Universitédt Freiburg hat in
Bakterien einen neuen Stoff-
wechselweg entdeckt, der bei
dieser sog. biologischen CO,-
Fixierung besonders aktiv ist
und sich moglicherweise zum
Klimaschutz nutzen lédsst. Aus
Sicht des Chemikers bieten die
Ergebnisse noch einen zweiten
Ansatzpunkt: Derartige Stoff-
wechselwege erdffnen neue

Moglichkeiten in der Synthe-
se, entweder um chemische
Herstellungsprozesse  durch
umweltschonendere biotech-
nologische Prozesse zu erset-
zen oder um auf neuen Wegen
neue Produkte zu entwickeln.
Unterstiitzt wurden die For-
schungsarbeiten vom Land Nor-
drhein-Westfalen, der EU und
von Evonik Industries.

| www.evonik.de

Chirale Katalysatorsysteme

Fir die Herstellung chiraler
Verbindungen gibt es bisher
keine einzelne Technologie,
die man als Patentrezept be-
zeichnen konnte. Die Synthese
solcher Verbindungen mittels
Chemokatalyse ist teuer und
abfallintensiv. Einen Ausweg
aus dieser Problematik haben
Dipl.-Chemikerin Denise Fried-
rich, Dr. Torsten Irrgang und
Prof. Dr. Rhett Kempe an der
Universitit Bayreuth gefunden.
Das Forscherteam entwickelte
neuartige, hocheffizient und
-selektiv arbeitende chirale Ka-
talysatorsysteme. Diese kosten-
giinstigen und leistungsfidhigen

Katalysatoren werden modu-
lar aufgebaut und sind in einer
groBen Zahl von Losungsmitteln
anwendbar. Damit lassen sich
Einfliisse auf das Aktivitéts-
und Selektivitdtsverhalten der
Katalysatoren gezielt einstellen.
Vor allem fiir die pharmazeu-
tische und die agrochemische
Industrie ist diese Entwicklung
von erheblicher Bedeutung.
Denn ausgehend von einfachen
Verbindungen lassen sich jetzt
gezielt Produkte mit funktio-
nalen Eigenschaften und einem
entsprechend hohen 6kono-
mischen Wert erzeugen, ohne
dass unerwiinschte Nebenpro-

dukte oder Abfille entstehen.
Die neuen Katalysatoren sind
daher der Schliissel zu einem
sowohl 6konomisch als auch
okologisch optimierten Wert-
schopfungsnetzwerk. Um die
Entwicklungen weiter zu fiih-
ren, steht eine Firmengriin-
dung unmittelbar bevor. Die
internationale Patentierung ist
bereits gesichert und die erste
Pramierung in dem Business-
plan-Wettbewerbs Nordbayern
(BPWN) 2008 erfolgt.

W www.uni-bayreuth.de

Neuer Effekt von Insulin

Forscher um Professor Dr.
Ralf Baumeister an der Albert-
Ludwigs-Universitdat Freiburg
haben in Zusammenarbeit
mit Kollegen von der Harvard
Medical School in Boston, USA,
eine bislang unbekannte Funk-
tion des Insulins entdeckt, die
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ein vor kurzem von der Frei-
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schweden NN Y] (35
Osterreich [T (26 Veranderung des realen
5 Bruttoinlandsprodukts
schweiz [T (18 je Einwohner von 1995
Niederande NEEEEGEG—T] (25 b7
Frankreich NN T (21
uss ] (29
Belgien NN ] (25

Deutschland

o

~
-
o

Quelle: Institut der deutschen Wirtschaft Kéln © GIT VERLAG

Finnland. [T
Frankreich [T
Niederlande NN

insgesamt

Quelle: Deutsche Bundesbank

Européische Wahrungsunion [T ¥}

© GIT VERLAG

Nachholbedarf bei Forderung

Die Mehrheit der Industrielinder férdert Unternehmen, die
F&E betreiben, mit Steuererleichterungen.

Und auch in Deutschland wird inzwischen ernsthaft dariiber
nachgedacht, schlieBlich behandelt der Fiskus F&E-Ausgaben
bisher eher stiefmiitterlich. Inzwischen setzen 21 OECD-Lédnder
auf steuerliche Anreize fiir F&E - Tendenz steigend.

Wachstumsglanz mit Schatten

Die jungen EU-Mitglieder haben verstéirkt auslindische Unter-
nehmensinvestitionen angezogen — nicht zuletzt aufgrund der
niedrigen Arbeitskosten. Doch mit wachsendem Wohlstand ver-
ringert sich dieser Kostenvorteil zusehends. Auerdem sind trotz
aller wirtschaftlicher Dynamik strukturelle Probleme nicht zu
iibersehen — etwa die vielerorts defizitiren Staatshaushalte.

F&E-Forderung: Deutsche Firmen im Nachteil Grafik 5 Neue EU-Lander: Inseln locken Investoren Grafik 6
Kleine und mittlere Unternehmen waren 2006 je Euro Forschungs- und Entwicklungsinvestition um so Zufliisse an Direktinvestitionen von 2000 bis 2006
viel Cent steuerlich besser (+) oder schlechter (-) gestellt als bei anderen Investitionen
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Enzym einen der wichtigsten
zelluliren Stressregulatoren,
ein Protein namens SKN-1, in
den Zellen blockiert. Im Experi-
ment fiihrte die Aktivierung von
SKN-1 zur Verlingerung der
Lebenserwartung. SKN-1 kont-
rolliert dabei ein in der Medizin
als Phase-2-Detoxifizierung be-
kanntes genetisches Netzwerk,
das Zellen und Gewebe vor oxi-

Der nur 1 mm groBe Fadenwurm C. elegansist einer der wichtigsten Modellorganismen fiir
die Insulin- und Alterungsforschung.

Stress entsteht durch erhohte
Mengen an freien Radikalen,
Nebenprodukten des Zellstoff-
wechsels, und wird auch durch
verschiedene Umweltgifte her-
vorgerufen. Die jiingste Entde-
ckung wurde im Rahmen von

trakt des Fadenwurms C. ele-
gans gemacht, der bereits hiu-
fig als Modellorganismus fiir
menschliche Krankheiten des

Alterns benutzt wurde.

B www.uni-freiburg.de
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