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BASF scheint bei der Ubernah-
me von Ciba auf gutem Kurs:
Die Annahmequote des Uber-
nahmeangebotes an die Ciba-
Aktionare liege bei Gber 67 %,
so BASF-Chef Hambrecht. Der
spanische Ciba-GroRaktionar
Bestinver lehnt das Angebot
weiterhin ab. Seitens der Kar-
tellbehdrden rechnet Hamb-
recht mit der Zustimmung zu
der Akquisition. Von der Uber-
nahme erwartet BASF nach
Angaben des Konzernchefs
Synergien in Hohe von 5% des
Ciba-Umsatzes, der 2007 rund
6,5 Mrd. € betrug.
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Produktivitat zahlt

ach vier Jahren des Auf-

schwungstriibensichdie

Geschéftsaussichtender
Chemiebrancheein(vglChemiekonjunk-
turS.4).Unternehmen, dieangesichts
dieserEntwicklungihreFixkostenimGriff
haben,sindnunklarimVorteil BeiEvonik
IndustrieskimmertsichimGeschéftsfeld
Chemieseit/ahresbeginneinTeamvon30
Mitarbeiterndarum,dassz.B keineKilo-
wattstundeStromundkeinKiloRohstoff
mehrverschwendetwerden ZielderOr-
ganisationseinheitOperationalExcellence
(OPEXistesdieSteigerungderFixkosten
durcheinehdhereProduktivitdtzukom-
pensierenundsodieWettbewerbsfahig-
keitdesUnternehmenszusichern.Dr.
AndreaGruR3befragteEvonik-Vorstand
Dr.AlfredOberholzzudenErfolgenvon
EvonikaufdemWegzueinemoptimier-

ten Produktionssystem.

CHEManager: Herr Dr. Oberholz,
welchen Beitrag kann Operatio-
nal Excellence zur Wettbewerbs-
fiihigkeit von Evonik Industries
leisten?

Dr. A. Oberholz: Vor dem Hin-
tergrund weltweit steigender
Energie- und Rohstoffpreise
sowie hoher Arbeitskosten in
Deutschland gewinnt das The-
ma, fiir die chemische Industrie
zunehmend an Bedeutung. Ope-
rational Excellence bietet uns
die Mdoglichkeit, innerhalb der
eigenen Assets — hiufig ohne
groBere Investitionen — die Pro-
duktivitit zu steigern und tragt
wesentlich dazu bei, dass wir
unsere Unternehmensziele er-
reichen. Wir befassen uns be-
reits seit fiinf Jahren intensiv
mit diesem Thema, wobei wir
uns anfangs auf die Redukti-
on der Fixkosten an unseren
Standorten fokussiert haben.

Welche Erfolge konnen Sie seit-
dem aufweisen?

Dr. A. Oberholz: Im Jahr 2003
startete die damalige Degussa
das Projekt Degussa 2008 Site
Excellence (SEL) und nahm
die Effizienz ihrer Standor-
te kritisch unter die Lupe. Es
zeigten sich von Werk zu Werk
erstaunliche Unterschiede. Die
groBten Einsparpotentiale,
prozentual betrachtet, waren
nicht immer an den gréBten
oder den é&ltesten Standorten
zu finden. Insgesamt wurden
durch das SEL-Projekt inner-
halb von dreieinhalb Jahren
250 Mio. € eingespart. Damit
haben wir unser urspriingli-
ches Ziel von 200 Mio. € deut-
lich iibertroffen.

Und Sie sehen weiteres Poten-
tial fiir Einsparungen?

Dr.A.Oberholz: Ja, der Erfolg von
SEL belegt die Notwendigkeit,
kontinuierlich und nachhaltig
an der Produktivitdtsverbesse-
rung zu arbeiten. Deshalb ha-
ben wir zu Beginn des Jahres

Dr. Alfred Oberholz, Vorstandsmitglied der Evonik Industries

2008 die Organisationseinheit
OPEX installiert, die direkt
der Chemie-Geschiftsfiihrung
unterstellt ist. Das OPEX-Team
unter der Leitung von Dr. Hans-
Jiirgen KreB zdhlt rund 30 Mit-
arbeiter mit Fachkenntnissen

Vielzahl von Produkten nach
unterschiedlichen Verfahren
hergestellt werden. Zu den re-
gional bedingten Unterschie-
den, z.B. in Bezug auf Kultur,
Infrastruktur oder Rohstoff-
basis, kommt - bedingt durch

,Operational Excellence bietet die
Maoglichkeit, innerhalb der eigenen Assets die
Produktivitat zu steigern.”

in Produktion, Instandhaltung,
Logistik, Controlling und En-
gineering. Sie unterstiitzen
weltweit unsere Business Units
und Standorte bei der Produk-
tivitdtssteigerung und arbei-
ten dabei eng mit dem Servi-
cebereich Verfahrenstechnik
& Engineering, dem Chemical
Energy Management sowie den
Energy Services des Unterneh-
mens zusamimen.

Wo sehen Sie die grifiten Her-
ausforderungen fiir das OPEX-
Team?

Dr.A.Oberholz:Das Geschiftsfeld
Chemie der Evonik betreibt
weltweit mehr als 120 Produk-
tionsstandorte, an denen eine

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

die unterschiedlichen Wurzeln
des Geschéftsbereiches Chemie
- eine groBe Heterogenitét der
Strukturen und Abldufe in den
einzelnen Werken. Dieser Kom-
plexitdt muss OPEX Rechnung
tragen Die Vielfalt der Metho-
den bietet aber auf der anderen
Seite auch eine groBe Chance
bei der Optimierung, weil fast
iiberall gute Anédtze gefunden
werden konnen.

Was versteht Evonik unter ope-
rativer Exzellenz?

Dr. A. Oberholz: Operational Ex-
cellence zielt fiir uns auf die
Etablierung eines optimierten
Produktionssystems ab, wo-
mit in allen Werken die Pro-

Evonik Industries spart durch Operational Excellence

,Wir haben ein Drei-Phasen-
modell fiir den Weg zu operativer
Excellenz entwickelt.”

duktivitdat der Produktion und

produktionsnaher  Bereiche
kontinuierlich und nachhal-
tig verbessert werden kann.
Das OPEX-Team hat ein Drei-
Phasenmodell entwickelt, das
den Weg zu operativer Exzel-
lenz beschreibt. In einer ers-
ten Phase, der sogenannten
Basisoptimierung, werden zu-
nichst Werkzeuge zur besse-
ren Steuerung technischer Pro-
zesse eingefiihrt, danach wird
in der zweiten Phase ein kon-
tinuierlicher Verbesserungs-
prozess implementiert und
schlieBlich, in einem dritten
Schritt, die Arbeitsorganisati-
on eines Werkes angepasst, um
das unternehmerische Denken
und Handeln auf allen Ebenen
zu verstirken. Das Modell ist
stringent in seiner Struktur,
aber flexibel in der Anwen-
dung, d.h. es erlaubt es uns, die
bereits erwdhnte Heterogenitét
und Komplexitdt der Werke zu
beriicksichtigen.

Wie unterstiitzt OPEX die
Standorte konkret bei der
Identifizierung von Verbesse-
rungsmafinahmen?

Dr. A. Oberholz: In mehr als 90
Werken hat das OPEX-Team
bereits eine Standortdiagnose
durchgefiihrt. Als ,Werkfrem-
de’ schauen sich die Experten
die Abldufe vor Ort mit einer
anderen Brille an und kommen
so zu neuen Einsichten und Ver-
besserungsvorschldgen. Auch

mit den sogenannten Assess-
ments, die den Entwicklungs-
stand eines Standortes inner-
halb des Drei-Phasen-Models
beschreiben, identifiziert OPEX
gemeinsam mit den Standort-
mitarbeitern Handlungsfelder
und arbeitet Verbesserungs-
mafBnahmen aus.

Wo sehen Sie bereits Erfolge
bei der Produktivitiitssteige-
rung der Werke?

Dr. A. Oberholz: Es gibt zahl-
reiche Beispiele, wo die von
OPEX eingeleiteten Methoden
an den Standorten zu signi-
fikanten  Produktivitédtsstei-
gerungen gefiihrt haben. So
konnten wir beispielsweise
bei einem nur wenige Jahre
alten Polymerisationsbetrieb
durch Einfiihrung von ,Total
Productivity Management® die
spezifischen Fertigungskosten
in drei Jahren um 10% sen-
ken. In einem é&lteren Betrieb
fiir die RuBproduktion gelang
es uns, mit dem Tool ,Price of
Non-Conformance*“ die Fehler-
kosten, die z.B. durch Rekla-

einen Preis-Anstieg um 122%
bei Strom und 147 % bei Gas in
den Jahren 2003 bis 2009. Und
das, obwohl sich unser Ver-
brauch im gleichen Zeitraum
nur um 18% beziehungsweise
9% erhoht hat. OPEX hat seit
Miérz 2006 an 20 in- und aus-
lindischen Standorten die Spe-
zialdiagnose effizientes Ener-
giemanagement durchgefiihrt.
Dabei ergab sich im Schnitt ein
Einsparpotential von 5% bis
26% bezogen auf die Energie-
kosten des Standorts. Insgesamt
wurden 160 EinzelmaBBnahmen
fiir ein effizientes Energiema-
nagement entwickelt, z.B. die
Kiihlwasser-Mehrfachnutzung,
der Einsatz von Frequenzum-
wandlern oder von Turbinen
zur  Strom-Erzeugung. Die
EinzelmaBnahmen erfordern
Investitionen zwischen 1000
und 1 Mio. €, sie amortisieren
sich aber in der Regel in einem
Zeitraum von weniger als drei
Jahren. Insgesamt konnen die-
se MaBnahmen, die groften-
teils schon umgesetzt wurden,
die Energiekosten konzernweit
um 17 Mio. € senken. Ein gro-

,Effizientes Energiemanagement
kann die Energiekosten konzernweit um
17 Mio. € senken.”

mationen, Produktionsabfille
oder Lieferprobleme entste-
hen, in drei Jahren von rund
1,15 Mio. € auf knapp 500.000
€ um mehr als 55% zu redu-
zieren. Mit ,,Overall Equipment
Effectivness®, einem Tool zur
Erhohung der Anlageneffek-
tivitdt, erhohten wir in einem
Betrieb in Antwerpen die mitt-
lere Produktionsleistung pro
Monat um 7 %. Und schlieBlich
konnten durch die konsequente
Umsetzung von ,,Six Sigma“ an
mehreren Standorten in einem
Betrieb beispielsweise die Aus-
beuteverluste um bis zu 30%
reduziert werden.

Wo liegen weitere Hebel fiir
Einsparungen?

Dr.A.Oberholz: GroBes Potential
gibt es auch beim Energiever-
brauch, denn die Energiekosten
im Geschiftsfeld Chemie steigen
rasant: Wir beobachten weltweit

Ber Erfolg, denn Energie wird
auch in Zukunft in der Chemie
ein entscheidender Produkti-
onsfaktor sein.

Inwieweit lassen sich diese
Erfolge auf andere Evonik-
Standorte iibertragen?

Dr. A. Oberholz: Neben den Un-
tersuchungen direkt an den
Standorten veranstaltet OPEX
auch Tutorials und Round Ta-
ble Gespréche, die zum Trans-
fer der Best-Practice-Methoden
und zu der Etablierung eines
optimierten Produktionssys-
tem in allen Evonik-Werken
weltweit beitragen sollen. Die
Experten rechnen damit, dass
das Geschiftsfeld durch eine
konsequente Umsetzung von
Operational Excellence auch
in den kommenden Jahren
zwischen 40 und 50 Mio. € pro
Jahr einsparen kann und somit
wesentlich die Wetthewerbsfé-
higkeit des Geschiftsfelds Che-
mie von Evonik stidrken wird.

B www.evonik.com

chemanager@gitverlag.com
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SALES & PROFITS

Bayer auf Kurs Bayer hat trotz der Zuspitzung der Finanzkri-
se seine Prognosen fiir das Gesamtjahr bekréftigt und sich
auch fiir das kommende Jahr zuversichtlich gezeigt. , Trotz
des erwarteten schwierigeren wirtschaftlichen Umfelds im
vierten Quartal bestiitigen wir unseren Jahresausblick fiir
2008%, sagte Konzernchef Werner Wenning. In den vergan-
genen drei Monaten steigerte Bayer den Konzernumsatz um
2% auf knapp 8 Mrd. €. Der um Sondereinfliisse bereinigte
operative Gewinn (EBIT) nahm um 6,5 % auf 891 Mio. € ab.
Unter dem Strich verdiente Bayer im dritten Quartal des lau-
fenden Jahres 227 Mio. €.

BASF senkt Gewinnprognose BASF hatnach einem Gewinnriick-
gang sein Gewinnziel fiir das Gesamtjahr 2008 gesenkt. Der
Umsatz sei von Juli bis September zwar um 13 % auf 15,77 (VJ:
13,96) Mrd. € geklettert. Das operative Ergebnis (EBIT) vor
Sondereinfliissen ging im dritten Quartal aber um 8 % auf 1,57
Mrd. € zuriick. Unter dem Strich schrumpfte der Gewinn um
37,5% auf 758 Mio. €. ,Die konjunkturellen Bremsspuren sind
nicht mehr zu iibersehen”, sagte BASF-Chef Hambrecht. Der
Konzern hat den Start eines neuen Sparprogramms bekannt
gegeben. Zusammen mit den bereits laufenden Manahmen
soll das Programm NEXT ab 2012 einen Ergebnisbeitrag von
mehr als 1 Mrd. € pro Jahr bringen.

Sanofi-Aventis erhoht Prognose Sanofi-Aventis hat im dritten
Quartal wegen belastender Wahrungseffekte weniger umge-
setzt als im Vorjahr, den Gewinn aber leicht gesteigert. Der
Konzern erhohte seine Gewinnprognose fiir 2008 erneut und
rechnet nun fiir 2008 bei konstanten Wechselkursen mit einem
Anstieg um die 9% nach zuvor rund 8 %. Zwischen Juli und
September sei der Umsatz um 2,4 % zuriick gegangen, der
bereinigte Gewinn habe sich dagegen um 1,9 % auf 1,89 Mrd.
€ erhoht, teilte Sanofi-Aventis mit. Das operative Ergebnis
stieg um 1,2 % auf 2,64 Mrd. €.

Q-Lab eroffnet neues Bewitterungszentrum

Die Q-Lab Corporation mit Sitz
in Cleveland (USA) griindete in
Diisseldorf eine eigene Tochter-
gesellschaft, die Q-Lab Deutsch-
land GmbH. Das neue Bewitte-
rungszentrum von Q-Lab in
Deutschland wird kompetente
technische Unterstiitzung in
allen Fragen rund um das The-
ma Bewitterung und Lichtecht-
heit anbieten. Neben einem
gut ausgestatteten Labor sowie
einem kundennahen Logistik-
zentrum wird auch technischer
Kundendienst und technischer
Vertrieb im deutschsprachi-
gen Raum durchgefiihrt. Das
neue Zentrum bietet Seminare,

Stefan Daiser

Trainingskurse,  kooperative
Forschungsprogramme, Gera-
tekalibrationen und einen qua-
lifizierten Reparaturservice an.
Das Q-Lab Labor wird einen
umfangreichen Gerétepark (z.B.
die bewéihrten QUV und Q-Sun
Systeme) umfassen und seine
Dienste auf dem Gebiet der be-
schleunigten Bewitterung, der
Lichtechtheitsmessung und der
Korrosionstestung  anbieten.
Das neue Q-Lab Bewitterungs-
zentrum wird von Dr. Stefan
Daiser geleitet.

B www.g-lab.com

BASF kauft Spezialititengeschaft

BASF iibernimmt das weltweite
Geschift mit Polyurethan-Sys-
temen fiir den Autoscheiben-
Umguss von dem belgischen
Schaumstoff-Hersteller Recticel.
Diesbeziiglich sei eine Vereinba-
rung beider Unternehmen unter-
schrieben worden, teilte BASF
mit. Angaben zum Kaufpreis
wurden zwar nicht gemacht, ein
BASF-Sprecher sagte aber, dass
sich der Kaufpreis im mittleren

zweistelligen Millionenbereich
bewege. Die Transaktion steht
noch unter dem Vorbehalt der
Zustimmung der zustindigen
Kartellbehorden und soll bis
Ende des Jahres abgeschlossen
sein. Die PU-Spezialtechnologie
wird den Angaben zufolge vor al-
lem beim Autoscheiben-Umguss
eingesetzt. Dieser sorgt fiir eine
sichere und dichte Verbindung
von Scheiben mit der Karosserie.

Die Technik des PU-Scheiben-
Umgusses komme im Automobil-
bau weltweit bei 7 % aller Schei-
ben zum Einsatz. Bei modernen
Solaranlagen vereinfacht und
beschleunigt der Scheiben-Um-
guss den Produktionsprozess der
Solarkacheln, hie es. Die zum
ersten Januar 2009 geplante
Abspaltung des Styrolgeschéfts
hat BASF wegen der Finanzkrise
vorerst abgeblasen. [ |

Merck schirft Profil

Merck KGaA hat im Rahmen
einer Vereinbarung mit The-
ratechnologies iiber die USA-
Rechte an Tesamorelin 3,6 %
Aktienanteil erworben und wird
eine Vorauszahlung in Héhe von
30 Mio. US-$ an die Kanadier
leisten, so Merck. Die 30 Mio.
US-$ beinhalten Lizenzgebiih-
ren von 22 Mio. US-$ und eine
Beteiligung von Merck in Hohe

von 8 Mio. US-$ am Stammka-
pital von Theratechnologies.
Merck unterstreiche mit diesem
Geschift sein Engagement auf
dem Gebiet der Endokrinologie
in den USA und besonders auf
dem Gebiet HIV-assoziierter
Erkrankungen. Auch auf dem
lukrativen Gebiet der Krebs-
forschung hat sich Merck ver-
stiarkt. Merck erhalte von der

US-amerikanischen Lpath die
weltweite Exklusivlizenz zur
Entwicklung und Vermarktung
des Tumorantikérpers Aso-
nep in allen Indikationen. Die
Merck-Sparte Merck Serono
zahle an Lpath Vorauszahlun-
gen sowie Forschungs- und Ent-
wicklungsmittel in Héhe von bis
zu 23 Mio. US-$.

[

SALES & PROFITS

Astrazeneca mit Umsatzplus Astrazeneca hatim dritten Quartal
wegen Kosteneinsparungen und der Nachfrage nach seinen
Schliisselmedikamenten mehr verdient als im Vorjahr. Der
Ausblick fiir 2008 wurde erneut erh6ht. Angetrieben von der
Nachfrage in den Schwellenléndern sei der Umsatz im dritten
Quartal auf 7,77 Mrd. US-$ gestiegen. Im gleichen Zeitraum
des Vorjahres wurden 7,15 Mrd. US-$ ausgewiesen. Das opera-
tive Ergebnis verbesserte sich auf 2,52 Mrd. US-$ (VJ: 2,02).

Akzo Nobel: Gewinnrilickgang Akzo Nobel hat im dritten Quartal
wegen des weltweiten Wirtschaftsabschwungs einen Gewinn-
riickgang erlitten. Der Gewinn aus dem fortgefiihrten Geschift
vor Zinsen und Steuern sank auf 367 Mio. €, wie das Unter-
nehmen mitteilte. Akzo setzte im dritten Quartal 3,82 Mrd.
€ um und ibertraf damit die Erwartungen am Markt. ,Alle
Sparten haben Wachstum verzeichnet“, sagte Finanzvorstand
Keitz Nichols.

Stid-Chemie steigert Umsatz Siid-Chemie hat den Umsatz in den
ersten neun Monaten deutlich gesteigert. Die Erlose stiegen
um 10 % auf 864 Mio. €, wie das Unternehmen mitteilte. Das
Ergebnis vor Zinsen und Steuern (EBIT) legte gut 15% auf
knapp 81 Mio. € zu. Im dritten Quartal stieg der Umsatz im
Vergleich zum Vorjahreszeitraum von 254,5 auf 294,3 Mio. €.
Das EBIT verbesserte sich von 14,5 auf 26,6 Mio. €.

ReckittBenckiserhebtPrognose Reckitt Benckiser hat nach einem
deutlichen Umsatzsprung im dritten Quartal seine Gesamt-
jahresprognose erneut angehoben. 2008 diirfte der Umsatz
nun wihrungsbereinigt um 13 % zulegen, kiindigte Reckitt
Benckiser an. Zuvor hatte der Konzern ein Umsatzplus von
mindestens 11 bis 12 % in Aussicht gestellt. Im abgelaufenen
dritten Quartal wuchs das Unternehmen um 24 % auf 1,664
Mrd. £(2,06 Mrd. €). Wechselkursbereinigt betrug das Plus
13 % und auf vergleichbarer Fliche 10 %.
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Dow Chemical leidet unter Kostenexplosion Dow Chemical hat angesichts rasant gestiegener Kosten
fiir Rohstoffe und Energie im dritten Quartal operativ deutlich weniger verdient als ein Jahr
zuvor. Der Umsatz erhohte sich dagegen dank erneut starker Preiserh6hungen um 13 % auf 15,4
Mrd. US-$. Fiir 2009 sei mit einer globalen Rezession zu rechnen, warnte Konzernchef Andrew
Liveris. Das bisherige Ergebnisziel nahm er daher zuriick. Der operative Gewinn brach im dritten
Quartal um mehr als 40 % auf 633 Mio. US-$ ein. Unter dem Strich stand ein Konzerngewinn
von 428 Mio. US-$ - ein Plus von 6% im Vergleich zu dem von einem Steuereffekt belasteten
Vorjahresquartal. Mit seinem Gewinn {ibertraf Dow Chemical die Erwartungen der Experten.
Der Umsatz lag leicht darunter. Selbst die Preiserh6hungen von im Schnitt 22 % konnten die
gestiegenen Kosten nicht wettmachen. Die Ausgaben fiir Material, Energie und Transport klet-
terten um fast 50 %.

Gewinnruickgang bei Dupont Héhere Rohstoff- und Energiekosten haben dem amerikanischen Che-
miekonzern DuPont im dritten Quartal zu schaffen gemacht. Nach dem Riickgang beim Uber-
schuss senkte DuPont das Gewinnziel fiir das Gesamtjahr. Der Umsatz kletterte auf 7,3 (VJ: 6,7)
Mrd. US-$. Der Gewinn vor Sonderposten ging von Juli bis September auf 513 Mio. US-$ oder
0,56 (VJ: 0,59) Dollar je Aktie zuriick. Inklusive Sondereffekte sank der Gewinn auf 367 (VJ: 526)
Mio. US-$. Fiir das restliche Jahr geht DuPont von einer schwécheren Nachfrage sowohl auf
dem heimischen Markt als auch in Westeuropa aus. Wachsen konnte DuPont erneut vor allem
im Ausland. Von den 7,3 Mrd. US-% setzte der Konzern fast drei Viertel auBerhalb der Heimat
um. Neben Preiserhohungen profitierte DuPont vor allem von der starken Nachfrage aus den
Schwellenlindern. Damit konnte das Unternehmen wie bereits in den Vorquartalen die schwache
Nachfrage aus der Bau- und Automobilindustrie in den USA kompensieren.

Syngenta steigert Umsatz Syngenta hat im dritten Quartal den Umsatz stirker als erwartet ge-
steigert und die im Sommer angehobene Gewinnprognose bestitigt. Die Erlose seien um rund
ein Drittel auf 2,28 Mrd. US-$ geklettert, teilte das Unternehmen mit. Zum Gewinn im dritten
Quartal machte Syngenta keine Angaben, bestitigte allerdings die Prognose. Demnach soll der
Gewinn je Aktie im laufenden Jahr um mehr als 35 % steigen und im kommenden Jahr um 15
bis 20% zulegen.

Honeywell kappt Prognose Honeywell hat seinen Gewinn dank starker Geschiéifte mit der Automa-
tisierungstechnik im dritten Quartal kriftig gesteigert. Der Uberschuss kletterte um 16 % auf
719 Mio. US-$ (VJ: 536 Mio. €). Der Umsatz stieg um 6 % auf 9,3 Mrd. US-$. Fiir das Gesamtjahr
kappte der Konzern seine bisher erwartete Gewinnspanne jedoch am oberen Ende. Trotz der
schwierigen wirtschaftlichen Lage werde Honeywell aber weiter iiberdurchschnittlich abschnei-
den, zeigte sich Konzernchef Dave Cote zuversichtlich.

DSM senkt Gewinnprognose DSM hat trotz guter Quartalszahlen sein Ziel fiir den operativen Jah-
resgewinn zuriickgenommen. Die Finanzkrise habe seit Ende des dritten Quartals die Marktbhe-
dingungen in einigen Geschiftsfeldern deutlich schwieriger gemacht, teilte die Gesellschaft mit.
Der operative Gewinn vor Sonderposten soll nun im laufenden Geschéftsjahr bei rund 1 Mrd. €
liegen. DSM hatte erst vor einem Monat sein Ziel fiir das Ergebnis vor Zinsen und Steuern (EBIT)
auf 1,025 Mrd. bis 1,075 Mrd. € angehoben. Die Aktie verlor nach gut einer Handelsstunde in
einem sehr schwachen Markt 13,34 % auf 22,25 €. Von Juli bis September habe DSM seinen
operativen Gewinn aus dem fortzufiihrenden Geschéift um 27 % auf 267 Mio. € gesteigert, hief3
es in der Mitteilung. Damit iibertrafen die Niederldnder im dritten Quartal die Schidtzungen der
Analysten, die im Schnitt von 256 Mio. € ausgegangen waren. Zum Gewinnanstieg habe vor
allem das Geschéft mit Nahrungszusétzen beigetragen, hiell es. Das um Sonderposten bereinigte
Nettoergebnis erhohte sich um 28 % auf 182 Mio. €. Der Umsatz kletterte den Angaben zufolge
im dritten Quartal um 9% auf 2,363 Mrd. €.

Air Liquide bisher unbeeindruckt von Krise Air Liquide hat im dritten Quartal trotz der weltweiten
Finanzkrise den Umsatz zweistellig gesteigert und die Ziele fiir das Gesamtjahr bekriéftigt. ,Der
Umsatzsprung illustriert die Dynamik des Konzerns in den vergangenen Quartalen®, sagte Unter-
nehmenschef Benoit Potier. Wahrend die Kunden-Mérkte in einer guten Verfassung seien, sei der
Blick auf das laufende Jahresviertel aufgrund der gegenwirtigen Unsicherheiten schwierig, so
Potier weiter. Mit 3,247 Mrd. € seien zwischen Juli und Ende September 10,4 % mehr umgesetzt
worden als vor einem Jahr. Dabei erhohte sich das Geschéft mit Gasen und Dienstleistungen um
11% auf 2,76 Mrd. €. Fiir 2008 bekréftigte Potier das Ziel, den Uberschuss wihrungsbereinigt
prozentual zweistellig zu steigern. Zudem liege das Budget fiir Investitionen weiterhin fiir dieses
Jahr bei 2 Mrd. €.

K+S: Nachfrage nachgelassen K+Sbekommt die Folgen der Finanzmarktkrise und den Einbruch
auf den Rohstoffmirkten zu spiiren: ,Natiirlich greift die Krise auch auf unsere Kunden in der
Agrarwirtschaft tiber”, sagte Vorstandschef Norbert Steiner. ,,Die Nachfrage hat in den vergange-
nen Wochen nachgelassen. Das spiiren wir.“ Fiir die Aussaat triten die Landwirte in Vorleistung.
Gerade die gewerbliche Landwirtschaft miisse dafiir Kredite aufnehmen. ,,Doch wenn die Banken
bei der Kreditvergabe nun zuriickhaltender sind, dann kneift es®, so Steiner. Hinzu komme,
dass die Getreidepreise stark gefallen seien. Das konnte das Einkaufsverhalten der Bauern im
néchsten Friihjahr beeinflussen, sagte der K+S-Chef. Trotz der aufziehenden Gewitterwolken
rechnet Steiner weiterhin mit einem guten Geschiftsjahr. ,Wir haben aus heutiger Sicht ein tolles
Jahr. Umsatz und operatives Ergebnis werden die Vorjahreswerte signifikant {ibertreffen.“ An
seiner wiederholt angehobenen Jahresprognose mit einem Umsatzziel von 5,3 bis 5,5 Mrd. €
hielt Steiner fest: ,,Wir présentieren in zwei Wochen unsere Quartalszahlen. Wiirden uns neue
Erkenntnisse vorliegen, die ad hoc-pflichtig wéren, hitten wir das bereits bekannt gemacht.”

Symrise: Ertragsprognose gesenkt Symrise hat wegen héherer Kosten und den Folgen der Finanz-
krise seine Ertragsprognose nach einem enttduschenden dritten Quartal fiir das laufende Jahr
gesenkt. Im dritten Quartal hétten die negativen Entwicklungen an den Finanzmérkten zur ,,zu-
nehmenden Kaufzuriickhaltung® bei Kunden beider Geschéiftsbereiche gefiihrt. ,,Die Nachfrage
ist insgesamt aber ausgesprochen robust und stabil“, sagte Symrise-Chef Gerold Linzbach. Das
Ergebnis vor Zinsen, Steuern und Abschreibungen (EBITDA) sei von 75,2 Mio. € auf 68,9 Mio. €
zuriickgegangen, wihrend der Umsatz auf 335,5 (VJ: 328,3) Mio. € zulegte. Die EBITDA-Marge
sank von 22,9% vor einem Jahr auf 20,7 %. Das Ergebnis vor Zinsen und Steuern (EBIT) ging
auf 50,6 (VJ: 56,2) Mio. € zuriick. Unter dem Strich erzielte die Gesellschaft einen Gewinn von
24,1 (VJ: 31,7) Mio. €.

Petroflex kiinftig 100%ige Tochter von Lanxess

Das Ubernahmeangebot des
Spezialchemie-Konzerns Lan-
xess fiir die noch ausstehenden
Aktien der brasilianischen Pet-
roflex ist auf groBes Interesse
gestoBen. Im Rahmen des of-
fentlichen Ubernahmeangebots
an die Minderheitsaktionére hat
Lanxess weitere 27 % der Petro-
flex-Aktien erworben und hélt
damit rund 97 % der Anteils-
scheine. Die Angebotsfrist ende-
te am 16. Oktober 2008. Diese

hohe Annahmequote ermdoglicht
es dem Unternehmen, alle noch
ausstehenden Aktien durch ein
Ausschlussverfahren (Squeeze
out) zu iibernehmen und da-
durch alleiniger Gesellschafter
von Petroflex zu werden. Mit
dem erfolgreichen Ubernahme-
angebot ist auch die Beendigung
der Borsennotierung von Petro-
flex verbunden. Der Kaufpreis
fiir die jetzt erworbenen 27 %
der Aktien beléduft sich auf um-

gerechnet rund 60 Mio. €. Im
Ubernahmeangebot hat Lanxess
den Aktiondren den gesetzlich
vorgeschriebenen Mindestpreis
pro Stammaktie angeboten. Wie
angekiindigt, wird der Preis fiir
das komplette Aktienpaket der
Petroflex einschlieBlich der Net-
toverschuldung bei insgesamt
rund 370 Mio. € liegen.

B www.lanxess.com

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

BASF fihrt Produktion zuriick Silizium-Recycling bei Solarworld

BASF hat die Produktion des
wichtigen Vorproduktes fiir
Hochleistungs-Kunststoffe Ca-
prolactam zuriickgefahren.
Seit Ende September habe die
BASF ihre Produktion von Ca-
prolactam auf etwa 65 % welt-
weit gesenkt, teilte der Konzern
mit. Grund sei neben den hohen
Rohstoff- und Energiekosten
die unbefriedigende Nachfrage
in den Abnehmermérkten. Die

MaBnahme betreffe die Produk-
tionsstédtten an den Standorten
Freeport/USA, Antwerpen/Bel-
gien und Ludwigshafen. Die
Reduzierung hat laut BASF
keine Auswirkungen auf die
Zahl der Beschiftigten in den
betroffenen Betrieben. Capro-
lactam wird fiir die Herstellung
des Kunststoffs Polyamid 6 ver-
wendet.

[ |

Lanxess investiert
in Leverkusen

Lanxess erweitert fiir rund 35
Mio. € sein Anlagennetzwerk
am Standort Leverkusen. An-
fang 2010 solle der Ausbau
der Produktionsanlagen ab-
geschlossen sein, der eine
Steigerung der Kapazitdt um
bis zu 60% ermdglicht. Schon
im dritten Quartal 2009 wolle
Lanxess die die Produktion von
Mono-Chlorbenzol hochfahren.

»,Wir konnen diese Investition
trotz einer moglichen konjunk-
turellen Abschwéchung téitigen,
da der GroBteil dieser Mengen-
erweiterung bereits vertraglich
abgesichert wurde®, sagte Un-
ternehmens-Vorstand Werner
Breuers laut Mitteilung.

Fuchs Petrolub
eroffnet neues Werk

Fuchs Petrolub hat sein neu-
es Werk in NanXiang (Provinz
Schanghai) ertffnet. Das mo-
derne Werk beherbergt das
Forschungs- und Entwicklungs-
zentrum der Fuchs-Gruppe in
Asien. Auf einem Grundstiick
von 42.000 m? bietet das mo-
dular erweiterbare Werk, in
das der Konzern 10 Mio. €
investiert hat, dem steigenden
Bedarf angepasste Produkti-
onskapazititen. Schon heu-
te entfallen mehr als 6% des
Konzernumsatzes auf China.

China ist heute der zweitgrofB-
te Schmierstoffmarkt der Welt.
Fuchs ist schon seit 20 Jahren
in China présent, das erste
chinesische Werk erwarb das
Unternehmen 1988 in Yingkou
in der Provinz Liaoning. Insge-
samt beschéftigt der Konzern in
China fast 320 Mitarbeiter. Wei-
tere Werkserweiterungen bzw.
-neubauten plant Fuchs derzeit
in Deutschland sowie in Indien
und Brasilien.

Silizium ist in reinster Form
gefragt wie nie. Die Chipin-
dustrie braucht Silizium von
fast 100%-iger Reinheit. Auch
die boomende Solarbranche
kommt nicht ohne aus, gibt
sich aber mit einer Reinheit
von 99,9999% zufrieden. Die
weiter steigende Nachfrage bis
2010 prognostiziert ein vom
Bundesverband Solarwirtschaft
(BSW) in Auftrag gegebenes
Gutachten. Demnach werden
sich die Produktionskapazitiaten
bei Solarzellen im Vergleich zu
2007 um 111 % und bei kristal-
linen Solarmodulen um 145 %
erhohen. Um diesen Bedarf zu
befriedigen, werden die Silizi-
umkapazititen am Standort
Deutschland in gleichem MaBe
ausgebaut. Und: Was bei Pap-
pe, Papier oder Glas schon seit
Jahren gang und gébe ist, wird
in der Branche nun Alltag: Die
Wiederaufbereitung. Der Solar-

ChemSite

Your base for chemical production in Europe!

v/

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 maBRgeschneidertes Serviceangebot
Insgesamt 225 Hektar freies Industrie-Gelande, ideal fiir

neue Produktionsanlagen

Hoch motivierte und qualifizierte Mitarbeiter
Kurze Genehmigungszeiten und konstruktive Zusammen-

arbeit mit den Behdrden

1 Ein dichtes Netzwerk von Universitaten und
Forschungsinstituten

1 Eine zentrale Lage in einem groBen Absatzmarkt

1 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 iiber 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

www.chemsite.de

Dr. Jorg Marth

Investorenbetreuung ChemSite-Initiative

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

www.chemsite.de

world-Konzern hat angesichts
immer knapperer Siliziumre-
serven an seinem Standort im
sidchsischen Freiberg die Wei-
chen gestellt und einen eigenen
Geschiiftsbereich SolarMaterial
gegriindet. Mit internen Roh-
stoffkreisldufen und der Aufbe-
reitung zugekaufter Sekundér-
rohstoffe konnen bis zu 40 % des
Siliziumbedarfs bei Solarworld
nun aus dem eigenem Hause
geliefert werden. Nicht mehr
funktionsfihige Solarzellen
oder Fehlproduktionen — auch
anderer Hersteller — werden
in Freiberg in ihre Bestandtei-
le zerlegt. ,Dabei geht es vor
allem um das Halbmetall Sili-
zium®, sagt Dr. Karsten Wam-
bach von Solarworld. Silizium,
Aluminium, Kupfer, Silber und
Glas werden gewonnen, dann
eingeschmolzen und wieder in
den Produktionsprozess einge-
fiihrt. [ |

chemanager@gitverlag.com
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MARKTE - UNTERNEHMEN
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Lange hat man sich gescheut
das Wort Abschwung in den
Mund zu nehmen. Nach vier
Jahren mit starker weltwirt-
schaftlicher Dynamik waren
die Auftragsbiicher vieler In-
dustriezweige prall gefiillt und
die Ertragslage gut. Gleichwohl
musste man in diesem und im
nichsten Jahr mit einer Ver-
langsamung der wirtschaft-
lichen Dynamik rechnen. Die
Rohol- und Rohstoffpreise hat-
ten ungeahnte Hohen erreicht.
Die Unternehmen produzierten
dicht an ihren Kapazitédtsgren-
zen. Die Lohne und Gehilter
stiegen in nahezu allen Regio-
nen kriftig. Weltweit beschleu-
nigte sich die Inflation. Dies
waren deutliche Anzeichen ei-
ner bevorstehenden Konjunk-
turabkiihlung.

Im September und Oktober
spitzte sich dann die Finanz-
krise dramatisch zu. Banken
gingen pleite. Die Aktienkurse
brachen ein. Finanzinstitute
liehen sich gegenseitig kein
Geld mehr. Und die Politik re-
agierte ungewdhnlich rasch
mit RettungsmaBnahmen fiir
den Finanzsektor im grofen
Stil. Diese MafBnahmen wer-
den das Finanzsystem stabili-
sieren. Dennoch verschérft die
Krise den weltwirtschaftlichen
Abschwung. Fast tédglich korri-
gieren derzeit die Wirtschafts-
forscher ihre Wachstumspro-
gnosen nach unten. Rezession
in den Industrielindern, ver-
langsamtes Wachstum in den
Schwellenldndern - so sehen
die Experten inzwischen die
Weltwirtschaft in den Jahren
2008 und 2009 (Grafik 1).

Unternehmen und
Konsumenten sparen

Die Kanéile, auf denen sich
die Finanzkrise auf die Re-
alwirtschaft {ibertrdgt sind
vielschichtig. Zunéchst einmal
verschlechtern sich die Finan-
zierungsbedingungen fiir die
Unternehmen, weil die Zinsen

Finanzkrise erreicht die Chemieunternehmen

steigen und Kredite restriktiver
gewidhrt werden. Da sich die
Banken untereinander kaum
noch Geld verleihen, féllt es
einigen schwer, Kredite iiber-
haupt auszuzahlen. Die Gefahr
einer ernsthaften Verknappung
der Kredite, eines so genannten
Credit Crunch, besteht jedoch
wegen der internationalen Ret-
tungsmaBnahmen nicht mehr.
Gleichwohl fiihlen sich viele
Unternehmen bei Bankgeschif-
ten derzeit unwohl.
Gravierender fiir die Indus-
trieunternehmen diirfte sein,
dass der durch die Finanzkrise
ausgeloste drastische Kursver-
fall an den Borsen zu negativen
Wohlfahrtseffekten bei Anlegern
und Unternehmen fiihrt. Das
zwingt zum Sparen. Viele Unter-
nehmen versuchen daher ,un-
notige Kosten“ zu vermeiden.
Sie schrénken die Reisetitig-
keiten der Mitarbeiter ein oder
verschieben kleinere Investitio-
nen auf die nahe Zukunft. Auch
die Konsumenten sparen. Die
Biirger halten sich insbesonde-
re bei der Anschaffung langlebi-
ger Konsumgiiter zuriick. Durch
die geringere Nachfrage verliert
auch der internationale Handel
an Dynamik. Die Rohstoffpreise

geben deutlich nach - insbe-
sondere fiir Ol. Der Euro wertet
gegeniiber dem Dollar ab. Die
Mirkte sind verunsichert. Ein-
schédtzungen und Prognosen
sind derzeit schwierig.

Industrielander in der Rezession

In einigen Lidndern lédsst sich
eine Rezession nicht vermeiden.
Die Okonomen rechnen fiir die
USA, Kanada, GroBbritannien,
Irland, Spanien, Italien, Japan
und Deutschland mit einem
Riickgang des Bruttoinlands-
produktes in mindestens zwei
aufeinander folgenden Quar-
talen. Das bedeutet Rezession.
Auch andere Industrielinder
— wie beispielsweise Frank-
reich, die Beneluxldnder oder
Korea — werden nur noch wenig
wachsen. Demgegeniiber diirf-
te die Wirtschaft in den BRIC-
Lindern (Brasilien, Russland,
Indien und China) trotz einer
Verlangsamung weiterhin deut-
lich expandieren.

VieleBranchendrosselndieProduktion
Von dem globalen Abschwung

und der Finanzmarktkrise sind
neben dem Banken- und Ver-

sicherungssektor auch viele

Industriebranchen betroffen
(Grafik 2). Die Bauindustrie ent-
wickelt sich nur noch schwach,
weil in vielen Lindern — nicht
nur in den USA - die Immobi-
lienpreise sinken und sich die
Finanzierungsbedingungen
verschlechtert haben. Unter
den  Konsumgiiterbranchen
spiiren besonders die Hersteller
von langlebigen Konsumgiitern,
wie Mobeln, Haushaltsgeriten,
Fernsehern und Automobilen,
die Kaufzuriickhaltung der
Konsumenten.

Weil viele Unternehmen In-
vestitionen in die Zukunft ver-
schieben, sind auch die Indus-
triegiiterbranchen betroffen.
Insbesondere im Maschinenbau
und in der Informations- und
Kommunikationstechnologie
diirften sich die Wachstumsra-
ten weltweit abschwéchen. We-
gen der geringeren Nachfrage
aus den genannten Branchen
werden auch die Hersteller
von Vorleistungsgiitern ihre
Produktion drosseln.

Chemie weltweit im Abschwung

Auch fiir die Chemieunterneh-
men haben sich die Geschéfts-

aussichten zuletzt deutlich ein-
getriibt. Die kapitalintensive
Branche spiirt die Verschlech-
terung der Finanzierungsbe-
dingungen. Belastet wird die
Chemiekonjunktur aber vor al-
lem von der sich abzeichnenden
Abschwichung der Nachfrage
nach chemischen Erzeugnis-
sen. Chemikalien werden vor
allem in den Industrielindern
gebraucht. Dort ist der wirt-
schaftliche Abschwung beson-
ders kriftig. Lediglich in eini-
gen Lindern wie beispielsweise
Brasilien, Russland, Indien und
China bleibt der Hunger nach
Chemikalien hoch. Die Nachfra-
ge nach Chemikalien wird sich
in den kommenden Monaten
auch deswegen abschwéchen,
weil wichtige Kundenindustrien
die Produktion drosseln. Insbe-
sondere die Schwiche am Bau
und in der Automobilindustrie
wird den Absatz weltweit dimp-
fen. Aber auch andere Brachen
werden sich in den kommenden
Monaten mit Chemikalienbe-
stellungen zuriickhalten. Der
Abschwung erfasst auch das
Chemiegeschéft (Grafik 3).

DeutscheChemiemitWachstumspause

Die deutsche Chemie hat sich
bereits auf den Abschwung
eingestellt und die Produktion
gedrosselt. Nach dem krifti-
gen Wachstum von 5% im Jahr
2007 betrug der Zuwachs im
bisherigen Jahresverlauf nur
noch rund 1 %. Rechnet man die
dynamisch wachsende Phar-
masparte heraus, war die Pro-
duktion sogar leicht riickldufig.
Zwar sind die Auswirkungen
durch die Finanzmarktkrise
stirker als zunéchst angenom-
men, die deutschen Chemie-
unternehmen sind jedoch sehr
gut aufgestellt. Sie sind effizient
und wettbewerbsfihig. Der Ver-
band der Chemischen Industrie
geht daher nach wie vor davon
aus, dass die deutsche Chemie-
produktion in diesem Jahr um
rund 1% zulegen kann.

Bruttoinlandsprodukt nach Regionen
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Wir miissen lernen, die Krise zu lieben!

ukunftstrainer Sven Ga-
borJanszky coachtUnter-
nehmenin Strategiendes
Innovationsmanagementsundfiihrt
KreativprozessezurProduktentwick-
lung.UnterseinerLeitungversammeln
sichalljahrlichCEOsundInnovations-

chefszumForward2business-Thinktank

undentwerfengemeinsamZukunfts-
szenarienund Geschéftsmodelle fiir
dasLebenin10Jahren, Diekommende
Wirtschaftskriseisteinegro3eChance
fuirUnternehmen mit Zukunft’, sagt
derTrendforscherJanszky.CHEMana-
gerbefragteihnzuraktuellen Finanz-

krise.

Adlerstr. 54, D-40211 Disseldorf
® +49(0)211/1597 76-0
Fax +49 (0)2 11/1597 76-10
E-Mail: inffo@industriewert.de
Web: www.industriewert.de
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Sachverstandife und Verstaigerer

Tr dise Industria

INSOLVENZVERSTEIGERUNG
Donnerstaqg, 20. November 2008, 11.00 Uhr

ab Standort

Medical Pharma GmbH

Produktion und Vertrieb von medizinischen und kosmetischen Produkten

Van-Heukelum-Str. 5, D-27568 Bremerhaven

Zum Aufruf gelangen ca. 400 Positionen, u.a.:

- Zufiihrmaschine KALLIX

KARG, Typ CARTONELTA

- Salbenherstellungsanlage (nonotechnische Emulgieranlage)
HEBOLD, Typ NANOCONTI L20 ("05)

- 5 x Salbenherstellungsanlage FEIDNER (600 I); BROCLI & CO.
(300 I); HERBST (250 1); HERBST (60 I)

- Schmelzkessel GEPPERT (1.000 I)

- Tubenabfiillmaschinen IWKA, TONAZZI

- Abfiillanlagen TONAZZI, Typ NOVA 105; OTEG

- Doppelkolbenabfiillmaschine KUGLER, Typ MINIMAT

- 2 x Tiegel-Dosenabfiillmaschinen KUGLER, Typ K45R

- 5 x Verpackungsanlage IWKA, Typ SP60; OLI, Typ OLIPAK 210 H;
FAMAR, Typ A3; TONAZZI, Typ MINIPAKINA; HOFILGER UND

- Forder- und Sortieranlage VERWACHLING, Typ SOLAS

- Durchlauf-Schrumpftunnel KALLFASS, Typ KOMBI 800

- Biindelpacker PESTER, Typ PEWOPACK 400 SN

- 3 x PP-VerschluBmaschine BENDER; DR. DALZ

- Stationdrer Homogenisator STEPHAN MIKROCUT

- Stempelmaschinen; Beschriftungsmaschinen, Etikettiermaschinen;
Flaschenverschrauber; Forderbander; Ansatzbehdlter; GroBposten
Edelstahlbehdélter; Bodenwaagen METTLER

- komplettes Labor, Schwerlastregale, Kommissionierausriistung,
Elektro-Hubgerite, Gabelstapler, kleine mechanische Werkstatt,
Biiroeinrichtung, PC’s, Handwerkzeuge, u.v.a.m

Besichtigung: Mi., 19.11.2008, von 9.00 — 17.00 Uhr sowie am
Versteigerungstag, Do., 20.11.2008, von 8.00 — 10.45 Uhr

Ausfiihrlicher Versteigerungskatalog auf Anfrage und unter www.industriewert.de
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CHEManager: Herr Jdnszky,
trotz milliardenschwerer Hilfs-
pakete der Politik wollen die
Borsen nicht wieder steigen.
Wird die Finanzkrise zu einer
Dauererscheinung?

S.G. Janszky: Natiirlich! Lassen
Sie sich nicht vormachen, dass
eine Finanzmarktkrise auf
den Finanzmarkt beschrinkt
ist. Das ist Unsinn. Wir haben
derzeit zwei Phinomene. Zum
einen die aus den Fugen ge-
ratenen Unternehmensbewer-
tungen an der Borse. Dies wird
sich recht schnell wieder geben.
Der wichtigere Teil ist aber jene
Vertrauenskrise, die jede Wirt-
schaftskrise prégt.

Vertrauen ist das Schmier-
mittel jeder Wirtschaft. Wenn
wir Menschen uns nicht mehr
vertrauen, dann schalten wir
unsere Sicherheitssysteme ein.
Wir geben weniger Geld aus,
wir verzichten auf Dinge, die
nicht zwingend notig sind. Ge-
nauso fithren wir unsere Un-
ternehmen. Nicht unbedingt
notwendige Auftrige werden
storniert, Inves-
titionen auf Eis
gelegt und Kos-
ten eingespart.
Wenn die Markt-
teilnehmer sich
nicht mehr vertrauen, dann
dauert es sehr lange das Ver-
trauen neu aufzubauen. Fiir
diese Zeit miissen wir uns auf
eine handfeste Wirtschaftskrise
einstellen.

Welche Auswirkungen wird diese
Wirtschaftskrise haben?

S. G. Janszky: Eine ,,gute” Krise
eskaliert vor allem. Sie macht

Sven Gabor Janszky,
Trendforscher bei Forward2business

Gutes besser und Schlechtes
schlechter. Wenn Sie feststel-
len, dass Sie Kunden fiir ein
bestimmtes Produkt verlieren,
dass Thnen Auftrige verloren
gehen, dann iiberdenken Sie Thr
Produkt. Vermutlich ist es nicht
mehr attraktiv und der Ein-
bruch wire etwas spéter auch
ohne Krise gekommen. Jetzt ist
der beste Zeitpunkt angestaub-
te Geschiftsmodelle abzulegen
und jene Chancen zu erkennen,

,Ein deutsches Unternehmen verliert
im Zeitraum von drei Jahren durchschnittlich
43 9% seiner Stammkunden/

mit denen Sie gegen den Trend
wachsen konnen.

Was machen jene Unternehmen,
die die Krise als Gewinner tiber-
stehen werden, anders als die
anderen?

S.G. Janszky: Die konkreten MaB-
nahmen sind natiirlich von Un-
ternehmen zu Unternehmen
unterschiedlich. Aber ich gebe

Thnen ein Beispiel, das fiir fast
alle gilt: Die Unternehmen in
Deutschland machen 80 % ihres
Umsatzes mit Stammkunden.
Aber gleichzeitig legen sie viel
mehr Kraft in die Gewinnung
von Neukunden fiir bestehende
Produkte als in die Entwick-
lung von Neuprodukten fiir
bereits bestehenden Kunden.
Das ist schizophren und fiihrt
dazu, dass ein deutsches Unter-
nehmen im Zeitraum von drei
Jahren durchschnittlich 43 %
seiner Stammkunden verliert!
Ein Merkmal von Zukunftsun-
ternehmen ist also in heutigen
Krisenzeiten die exakte Analyse
der Bediirfnisse der Stammkun-
den, deren Vertrauen ich schon
habe. Denen werde ich weitere
Produkte verkaufen konnen und
damit Umsatz und Gewinn stei-
gern, auch in Zeiten der Krise.

Wie lange wird die Krise dau-
ern?

S. G. Janszky: Die Krise wird so
lang dauern, bis die Menschen
die an den Entscheidungsstel-
len der Un-
ternehmen
sitzen, wie-
der Vertrau-
en zueinan-
der gefasst
haben und die Konsumenten
wieder einer sicheren Zukunft
vertrauen. Sehr optimistisch be-
trachtet: Lassen Sie uns in 12
Monaten schauen, ob die Kon-
junktur langsam wieder nach
oben dreht!

B www.forward2business.com

Pharmabranche stark in der Krise

Wihrend derzeit nicht nur
Banken mit Gewinneinbriichen
von sich reden machen, unter-

Kapitalmarkt und Spielriu-
me fiir Akquisitionen verleiht.
Im Gegensatz dazu holen sich

streicht die Pharmabranche viele Biotech-Unternehmen
ihre Stidrke. Die Finanzspritzen
Unternehmen ge- _ auf dem Kapi-
nerieren hohe Er- Pharmauntgr talmarkt und
trige, Cashflows nehmen generieren seien nun wie-
und Renditen und hohe Ertrége und der verstdrkt
suchen auch wei- auf Kooperatio-
terhin nach Zu- suchen auch nen mit groflen
kidufen. So hdltder  weijterhin nach  Unternehmen
Pharmakonzern o angewiesen.
Roche ungeachtet Zukaufen Zwar sei es
der Finanzkrise den Pharmaun-

an seiner Milliardenofferte fiir
seine Biotech-Tochter Genen-
tech iiber fast 44 Mrd. US-$
fest. ,Wir priifen derzeit eine

. nS
olutio . S
S ; ||fe Sclence

chemgineering

www.chemgineering.com

ganze Reihe von Zukédufen fiir
Pharmaunternehmen®, sagte
der Leiter des Investmentban-
kings einer groBen internatio-
nalen Bank.

Laut Angaben des Markt-
beobachters Datamonitor ver-
fiigen die Top 20 der Branche
tiber hohe Geldreserven in bar
oder kurzfristigen Investments,
das ihnen Unabhéngigkeit vom

ternehmen in den vergangenen
Jahren nicht gelungen, dro-
hende Patentverluste durch
Innovationen auszugleichen:
Datamonitor schitzt das Um-
satzvolumen der Arzneimittel,
das 2007 bis 2012 den Patent-
schutz verliert, auf 115 Mrd.
US-$. Und die FDA habe 2007
nur 19 Produkte zugelassen, so
wenig wie seit 20 Jahren nicht
mehr. Doch diese Entwicklung
sei in den Aktienkursen der
Unternehmen bereits beriick-
sichtigt. Zudem versuchen die
Unternehmen mit Kostensen-
kungsprogrammen, teilwei-
se auch Strategiewechseln
und Zukdufen das zukiinftige
Wachstum zu sichern. Sanofi-
Aventis und Novartis setzen
auch auf das Geschéift mit
rezeptfreien  Medikamenten
und Generika. Pfizer kiindigte
den wohl markantesten Stra-
tegiewechsel an: Der Konzern
schréinkt die teure Entwicklung
neuer Medikamenten in den
bisherigen Kernbereichen ein
und will sich auf profitablere
Segmente wie die Krebs- und
Schmerztherapie sowie Alzhei-
mer und Diabetes konzentrie-
ren. [ |

chemanager@gitverlag.com
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Pfizer verdreifacht Gewinn Pfizer hat im dritten Quartal vor allem wegen Sondereffekten seinen Ge-
winn verdreifacht. Der Uberschuss klettert auf 2,28 Mrd. US-$. Der Umsatz stagnierte bei 11,97
Mrd. US-$. In den USA sei der Umsatz um 15 % auf 4,9 Mrd. US-$ zuriickgegangen, wihrend das
internationale Geschift ein Plus von 13 % verbucht habe, so Finanzvorstand Frank Damelio. Mit
dem Blutfettsenker Lipitor, dem weltweit meistverkauften Medikament, setzt Pfizer 3,1 Mrd. US-$
um, ein Minus von 1% zum Vorjahr. Pfizer sei bei seinen Zielen fiir das Gesamtjahr auf Kurs, sagte
Konzernchef Jeff Kindler. Fiir das Gesamtjahr erwartet das Unternehmen vor Sonderposten nun
einen Gewinn je Aktie zwischen 2,36 und 2,41 US-$ und damit ein Plus von bis zu gut 10 %. Der
Umsatz soll 48 bis 49 Mrd. US-$ betragen nach 48,2 Mrd. US-$ vor einem Jahr. Unter dem Strich
wies Pfizer einen Gewinnsprung von fast 200 % auf 2,278 Mrd. US-$ aus.

GSK bestatigt Ausblick Glaxosmithkline (GSK) hat im dritten Quartal von der Nachfrage nach Atem-
wegsprodukten und positiven Wahrungseffekten profitiert und sowohl Umsatz als auch Gewinn
gesteigert. Konzernchef Andrew Witty geht fiir das Gesamtjahr bei stabilen Wechselkursen wei-
terhin von einem mittleren einstelligen prozentualen Ergebnisriickgang aus. Angetrieben durch
die Nachfrage bei Atemwegsmitteln und Impfstoffen wies GSK einen Umsatz von 5,882 Mrd. £
aus, nach 5,476 Mrd. £ im Vorjahresquartal. Die Erlose fiir das Diabetesmittel Avandia brachen im
dritten Quartal weiter ein. Sie fielen um 23 % auf 191 Mio. £. Die Umsétze mit dem Atemwegsmittel
Seretide/Advair verbesserten sich dagegen um 7 % auf 982 Mio. £.

Roche: Marktanteil ausgebaut In den ersten neun Monaten 2008 beliefen sich die Verkiufe der
Roche-Gruppe auf 33,3 Mrd. CHF. Dies entspricht einem Plus von 6% in lokalen Wihrungen.
Ohne Beriicksichtigung der Lieferungen von Tamiflu zur Pandemievorsorge an Regierungen und
Unternehmen stieg der Umsatz in lokalen Wéahrungen um 10 %. In Deutschland sei der Umsatz
in den ersten neun Monaten von 3,1 Mrd. € im Vorjahr um 5% auf 3,2 Mrd. € gestiegen. Roche
hat seinen Marktanteil ausgebaut und Investitionen in Millionenhéhe zugesagt. Die Strategie der
kommenden Jahre sei weiterhin auf die beiden Kernbereiche Pharma und Diagnostika fokussiert,
sagte Roche-CEO Severin Schwan. Beide Bereiche versprichen hohe Wachstumspotentiale. In
den kommenden Jahren strebt Roche fiinf weitere Zulassungs-/Indikationserweiterungen an.
Einen Einstieg in das Generika-Geschéft lehnte der Roche-Chef ab.

BMS mit Gewinnanstieg Bristol-Myers Squibb (BMS) hat den Gewinn im dritten Quartal dank eines
Spartenverkaufs verdreifacht. Mithilfe des Verkaufs des Wundheilgeschiifts sei der Gewinn auf
2,6 Mrd. US-$ angestiegen, teilte das Unternehmen mit. Diesen und andere Einmaleffekte aus-
geklammert sei der Uberschuss 22 % tiefer als im Vorjahresquartal ausgefallen und hitte 588
Mio. US-$ betragen. Das Umsatzwachstum bezifferte Bristol-Myers auf 14 % auf 5,3 Mrd. US-$.
Treiber waren starke Verkaufszahlen einzelner Medikamenten wie der Blutverdiinner Plavix,
Aids-Medikamente sowie das Schizophrenie-Mittel Abilify. Den Ausblick fiir den Gewinn je Aktie
ohne Sonderposten grenzte BMS nach oben ein auf 1,65 bis 1,70 US-$ je Aktie, zuletzt hatte das
Unternehmen 1,60 bis 1,70 US-$ erwartet.

Eli Lilly im Minus Eli Lilly hat im dritten Quartal einen Verlust ausgewiesen. Das Unternehmen habe
in den drei Monaten bis September 466 Mio. US-$ verloren. Ein Jahr zuvor hatte im gleichen
Zeitraum noch ein Gewinn von 926 Mio. US-$ zu Buche gestanden. Der Umsatz im dritten Quar-
tal stieg um 14 % auf 5,21 Mrd. US-$. Bei einzelnen wichtigen Medikamenten iibertraf Eli Lilly
die Markterwartungen, so bei Produkten gegen Depressionen, Krebs, Diabetes und Impotenz.
Beim Schizophrenie-Mittel Zyprexa stiegen die Umsétze trotz einer Preiserhohung auf 1,19 Mrd.
US-$. Fiir frithere Vermarktungspraktiken muss Eli Lilly eine Strafe in Hohe von 1,415 Mrd.
US-$ zahlen. Analysten zufolge ist die Zahlung eine der, wenn nicht sogar die hochste, die je ein
Pharmaunternehmen im Zusammenhang mit der Vermarktung von Produkten gezahlt hat.

Merck mitvorsichtigerer Prognose Merck KGaA hat sich wegen der anhaltenden Finanzkrise und un-
giinstiger Wechselkurse fiir 2008 vorsichtiger geduBert. ,,Die bisherigen Konsequenzen der Krise
sind bei Merck bislang moderat verlaufen®, sagte Merck-Chef Karl-Ludwig Kley. ,Bisher gibt es
noch keine sichtbaren Spuren in der Erfolgsrechnung. Fiir 2009 wiirde ich das aber nicht mehr
so fortschreiben wollen.“ Der starke Euro schlug sich erwartungsgeméfB auch im dritten Quartal
vor allem beim kleineren Standbein Chemie belastend in der Bilanz nieder, wihrend Merck im
Pharmageschift mit einem organischen Umsatzanstieg von 13 % punkten konnte. Die Gesamterlése
der Merck-Gruppe stiegen im dritten Quartal um 8,7 % auf 1,89 Mrd. €. Operativ verbuchte Merck
einen Gewinn von 309,3 Mio. €, ein Plus von 6,1 %. Unter dem Strich wies Merck im Vergleich zum
Vorjahr einen Ergebnissprung nach Steuern und Fremdanteilen auf 200,1 Mio. € (VJ: 36,2) aus.
Angetrieben von dem Umsatzzuwachs der beiden wichtigsten Medikamente Erbitux und Rebif
stiegen die Gesamterlése von Merck Serono um 10,5 % auf 1,241 Mrd. €. Fiir das Umsatzwachs-
tum der lukrativen Fliissigkristallsparte LC hat Merck seine Prognose gesenkt. Im abgelaufenen
dritten Quartal verbuchte Merck im LC-Geschift in Landeswidhrung einen Umsatzzuwachs von
12 %. Negative Wiahrungseffekte reduzierten die Gesamterlose der Sparte jedoch auf das Vorjah-
resniveau. Das operative Ergebnis der Sparte sank um 6 % auf 112 Mio. €.

Merck & Co.: Gewinnsturz Merck & Co. streicht nach einem Gewinneinbruch nochmals drastisch
Stellen. Der Umsatz sank um 2% auf 5,9 Mrd. US-$. Der Uberschuss fiel im dritten Quartal um
28% auf 1,1 Mrd. US-$. Zum Gesamtjahr duBlerte sich das Unternehmen nun vorsichtiger als noch
im Friihjahr und kappte die Gewinnerwartung am oberen Ende. Als Griinde nannte Konzernchef
Richard Clark die nachlassenden Umsétze bei einigen Medikamenten sowie die schwierige Wirt-
schaftsentwicklung. Weltweit sollen iiber einen fritheren massiven Abbau hinaus weitere 7200
Arbeitsplidtze wegfallen — rund 12 % aller Jobs. Nun erhofft sich das Unternehmen Einsparungen
in Hohe von bis zu 4,2 Mrd. US-$, dem stehen Kosten von 1,6 bis 2 Mrd. US-$ gegeniiber.

Schering-Plough:Markterwartungen tbertroffen Schering-Plough hatim dritten Quartal einen scharfen
Gewinnriickgang verbucht und dennoch die Markterwartungen {iibertroffen. Vor allem wegen
der riickldufigen Verkéufe der beiden Cholesterin-Senker Vytorin und Zetia sank der Uberschuss
im Vergleich zum Vorjahr von 713 auf 551 Mio. US-$. Der Umsatz legte im Quartal um 63 % auf
4,6 Mrd. US-$ zu und lag damit ebenfalls deutlich iiber den erwarteten 4,5 Mrd. US-$. Angetrie-
ben wurde das Wachstum vom Kauf der Organon Biosciences. Dariiber hinaus profitierte das
Unternehmen von giinstigen Wéahrungseffekten, weil sich vor allem das Auslandsgeschéft stark
entwickelte. In den USA gingen hingegen die Umsétze zuriick. Schering-Plough hat wegen der
Schwiiche auf dem Heimatmarkt bereits einen umfangreichen Stellenabbau angekiindigt.

Gewinneinbruch bei Anzag Der scharfe Wettbewerb und geringere Margen machen dem Pharma-
groBhéindler Andreae-Noris Zahn (Anzag) zu schaffen. Das Unternehmen hat im abgelaufenen
Geschiftsjahr 2008 einen Gewinneinbruch verbucht. Der Jahresiiberschuss schrumpfte — unter
anderem auch wegen eines steuerlichen Sondereffekts — von 40,8 auf rund 7 Mio. €, teilte das
Unternehmen mit. Urspriinglich hatte das Unternehmen eine stabile Ergebnisentwicklung auf
niedrigem Niveau erwartet. Der Umsatz stieg im abgelaufenen Geschiiftsjahr im Vergleich zum
Vorjahr um 3,5% auf 3,8 Mrd. €. Das meiste Umsatzwachstum kam aus dem Ausland. Die Er-
gebnisentwicklung nennt das Unternehmen seit lingerem nicht zufriedenstellend.

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

Novartis iiber Plan

Novartis ist mit seinem Kos-
teneinspar- und Effizienzpro-
gramm ,Forward“ in diesem
Jahr bereits iiber Plan. ,Im Jahr
2008 wurden bereits Kostener-
sparnisse von 714 Mio. US-$ re-
alisiert und das angestrebte Ziel
von 670 Mio. US-$ damit iiber-
troffen”, teilte Novartis mit. Ins-
gesamt will Novartis mit ,,For-
ward“ bis 2010 Kosten in Hohe
von 1,6 Mrd. US-$ sparen. Mit
,Forward“ reihte sich Novartis
im Dezember 2007 in die lange
Reihe von Pharmaunternehmen
ein, die auf die Herausforderun-
gen durch Generika-Anbieter,
steigende Forschungs- und
Entwicklungskosten und rigi-
dere Zulassungsbedingungen

Kostensenkungsprogramme in
Milliardenh6he aufgelegt haben.
In den USA plant der Konzern
ein neues Geschéftsmodell fiir
die Allgemeinmedizin und den
Abbau von 550 Vollzeitstellen in
der AuBendienstorganisation.
Mehr als die Hilfte soll durch
das Nichtbesetzen bereits frei-
er Stellen erreicht werden. Die
neue Organisation, die fiinf neue
Regionaleinheiten vorsieht, soll
am 1. Januar 2009 in Kraft tre-
ten. Novartis will im vierten
Quartal dafiir einen einmaligen
Aufwand von rund 20 Mio. US-$
verbuchen. Ab 2010 wird eine
jahrliche Kostenersparnis von
80 Mio. US-$ erwartet.

[ ]

Zulassung beantragt

Astrazeneca hat in Europa eine
weitere Zulassung fiir sein Anti-
Depressivum Seroquel XR bean-
tragt. Der Antrag fiir Seroquel
XR zur Behandlung von generel-
len Angststorungen (GAD) basie-

MAKING SUSTAINABLE PRODUCTS WORK.

re auf Studien, an denen mehr
als 3.500 Patienten teilgenom-
men hétten, teilte Astrazeneca
mit. Seroquel XR ist bereits zur
Behandlung von Schizophrenie
in 39 Lindern zugelassen. ®

Eli Lilly: Empfehlung verweigert

Der Beraterausschuss CHMP
der europdischen Zulassungs-
behérde EMEA hat das Anti-
depressivum Cymbalta von Eli
Lilly und Boehringer Ingelheim
nicht zur Behandlung von Fib-
romyalgia empfohlen. Im Juni
hatte die amerikanische Zu-
lassungsbehoérde FDA Eli Lilly

griines Licht fiir die Anwendung
von Cymbalta gegen Fibromyal-
gia gegeben. Es war die vierte
Funktionsstorung, die mit dem
Mittel behandelt werden durfte.
Cymbalta ist einer der grofBten
Umsatzbringer von Eli Lilly.

Roche will Roactemra einfiihren

Roche will das Arthritismittel
Roactemra im ersten Halbjahr
2009 in Deutschland einfiihren.
Dies sagte Hagen Pfundner,
Vorstand von Roche Pharma.
In den USA sei Roche weiterhin
in Verhandlungen mit der US-
Gesundheitsbehorde FDA we-
gen des Zulassungsantrags des
Medikaments zur Behandlung
rheumatoider Arthritis (RA). Es
gebe verschiedene Optionen und
es sei schwierig zu sagen, wann
die Verhandlungen abgeschlos-
sen werden konnten, sagte Phar-

feederscout

Das frei zugangliche
Auslegungsprogramm
fur die Schittgutdosierung

Know-how aus 15000 Dosierversuchen mit tausenden von Schiittgitern

Auslegung beriicksichtigt technische und wirtschaftliche Fakten

24 Stunden ohne Einschrankung fir Sie online

ma-Vorstand William M. Burns.
Die FDA hatte weitere Informa-
tionen von Roche eingefordert.
Nach Roche-Angaben betréifen
die Fragen jedoch nicht die Si-
cherheit oder die Wirksamkeit
des Medikaments und erforder-
ten keine weiteren Studien. Ana-
lysten trauen dem Mittel, das in
den USA unter dem Namen Ac-
temra vermarktet werden soll,
einen jidhrlichen Spitzenumsatz
von 1 Mrd. US-$ zu.

Sudzucker und die Liste
unserer Kunden sprechen fir
sich - und fur uns. Mehr als
1.300 Kunden in Uber 50 Lan-
dern setzen auf TechniData
Lésungen. Denn sie haben er-
kannt, dass integrierte EH&S
Compliance-Management-L6-
sungen Wettbewerbsvorteile
bringen.
www.technidata.com

TECHNIDATA®

hrabiender

TECHNOLOGIE

Der FeederScout findet den optimalen Dosierer fiir lhre Anwendung

Brabender Technologie

Der Partner fiir Schiittgutdosierung

chemanager@gitverlag.com
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Nachbarschaft als Wettbhewerbsvorteil

asshochsteProduktqualitat,her-

vorragendelnfrastrukturundein

optimalesPreis-Leistungsverhdlt-
niswichtigeVoraussetzungenfiirdenErfolgim
MarktsindwissenUnternehmenundinvestoren
genausowiedieKunden.FiirdenChemparkmit
seinendreiStandorteninLeverkusenDormagen
undKrefeld-Uerdingenkommtnocheinweiterer
Faktorhinzu;,Flirunsistnebendiesendkono-
mischenParametern aucheinegutegelebte
NachbarschafteinentscheidendeWettbewerbs-
vorteil-getreudemMotto:Nurgemeinsamsind
wirstark.UndunsereNachbarschaftisteinTeil
unsererstarkenGemeinschaftbetontDrErnst

Grigat, Leiter des Chempark Leverkusen.

Aus diesem Grund fiihrt Currenta, der
Manager und Betreiber des Chem-
park, nicht nur Bewédhrtes fort. Im
Zuge globaler Veréinderungsprozes-
se und der Diskussionen um den In-
dustriestandort Nordrhein-Westfalen
setzt der bundesweit grof3te Chemie-
park verstirkt auf kontinuierlichen,
offenen und ehrlichen Dialog mit der
Nachbarschaft. Der Chempark mit
seinen nahezu 50.000 Beschiftigten
an den drei Standorten sowie iiber 70
angesiedelten Unternehmen auf einer
Gesamtfliche von 11 km? hat eine
groBBe volkswirtschaftliche Bedeu-
tung. Rund ein Drittel der gesamten
Chemieproduktion in NRW findet auf
diesem Areal statt. Viele erkldrungs-
bediirftige, teils giftige, Produkte mit
komplizierten Produktionsstufen, ein

»FUr neue Investitionen
bendtigen wir eine aktive
Unterstutzung der Politik”

Dr. Ernst Grigat,
Leiter des Chempark Leverkusen

grundsétzliches offentliches Interes-
se sowie die Nidhe der Standorte zur
Wohnbebauung machen den Aus-
tausch mit der Nachbarschaft zu ei-
ner wichtigen Komponente.

Ziele des Dialogs mit der Nachbarschaft

»,Wenn die gesellschaftlichen Multipli-
katoren, die Kommunalpolitik und die
Landespolitik Vertrauen in die Arbeit
an unseren Standorten haben und die
Notwendigkeit von Investitions- und
Erweiterungsmafnahmen akzeptiert,
dann erwichst daraus ein deutli-
cher Standortvorteil fiir uns. Denn
die Zustimmung lisst sich aktiv in

die Vermarktung der Standorte

einbringen®, so Grigat. Deshalb

Wir helfen lhnen bei
lhrem Unternehmensstart
in der Chemiebranche
durch:

malgeschneiderte Beratungs-
pakete: Griindungs- und
Wachstumsberatung
Raumlichkeiten:

Labor, Technikum, Lager, Bliro

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

Office Services

Networking

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

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

BASF

The Chemical Company

748

TechnologieZentrum Ludwigshafen
BIC Rhein-Neckar-Dreiec k

gelte es, dem Chempark als gu-
ter Nachbar auch auBBerhalb des
Geldndes ein Gesicht zu geben
und zu zeigen, was man ,,drin-
nen“ kann. Dazu gehére es, den
Chempark als attraktiven Indus-
triestandort mit hohem Sicher-
heits- und Qualitdtsstandard
darzustellen, das verantwor-
tungsbewusste Handeln der an-
sissigen Firmen herauszustellen
sowie neue Entwicklungen auf-
zuzeigen und zu kommentieren.

All dies trigt dazu bei, das Gesamt-
bild des Chempark zu formen, das to-
lerante Umfeld des Chemieparks zu
bewahren und auch kritische Themen
fair beurteilen zu konnen. ,,Wir wol-
len Entscheidungen erldutern, Mei-
nungen austauschen und kontrover-
se Themen diskutieren. Dies schafft
Verstidndnis und Akzeptanz und fiihrt
zu einer Sicherung der Standorte und
der Arbeitspldtze®, betont Grigat.

Die Verantwortung der Politik

Die Akzeptanz bei Biirgern und Ver-
waltung ist eine Voraussetzung dafiir,
dass Chemieanlagen betrieben wer-
den konnen. , Fiir neue Investitionen
bendtigen wir aber auch eine aktive
Unterstiitzung der Politik“, so Grigat
weiter. ,,Die Politik muss den 6ffentli-
chen Meinungsbildungsprozess rund
um die chemische Industrie konst-
ruktiv begleiten. Daher binden wir
die politischen Entscheidungstriger
unterschiedlicher Ebenen, zu denen
wir Kontakte pflegen, friihzeitig in
entsprechende Projekte ein. Vertrau-
en und Akzeptanz seitens der Offent-
lichkeit an den Standorten zéhlen fiir
Investoren zu den zentralen Entschei-
dungskriterien. Auch den Lokal- und
Kommunalpolitikern kommt damit
innerhalb des internationalen Wett-
bewerbs der Standorte eine volks-
wirtschaftliche Verantwortung zu.“

Sicherheitsdialog als wichtiges
Kommunikationselement

Neben den klassischen Kommuni-
kationskanidlen wie Pressearbeit,
Internet, Werbung, Spenden und
Sponsoring steht die personliche Kon-
taktpflege mit so genannten Multipli-
katoren ganz oben an. Ob Arzte, Leh-
rer, Kindergértner und Vertreter der
Kirchen, Anwohner, Biirgervereine
oder Experten aus Wirtschaft, Politik
und Behorden - bei Einladungen an
ausgewilhlte Zielgruppen oder Besu-
chen in der Umgebung geht das Un-
ternehmen aktiv auf die Menschen zu.
Das Themenspektrum wird konkret
auf die Zielgruppe und das jeweilige
Informationsbediirfnis abgestimmt.
Durch den stetigen Dialog kénnen
Fakten ausgetauscht, Fragen beant-

Am 30. September hat die Indis-
ta, Ausstellungskongress fiir in-
dustrielle Dienstleistungen und
Standortmanagement, erstmals
stattgefunden. Das Motto: ,In-
novationen und Services fiir die
Zukunft’, das Ziel: Information
liefern iiber attraktive Synergien
und Kooperationsmoglichkeiten
an den modernen Standorten.
An der Ausstellung beteiligten
sich rund zehn Unternehmen,
vertreten waren vor allem Che-
mie- und Industrieparks. Rund

‘ Industriepark Gersthofen

Service GmbH & Co. KG

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

Indista —

Riickblick

80 Besucher, Fiihrungskrifte aus
Serviceunternehmen und Fachleute
aus Vertrieb und Marketing eben-
so wie Wissenschaftler, kamen nach
Diisseldorf, um sich iiber innovative
Technologien und Dienstleistungen
zu informieren. Diesen stellten zahl-
reiche Referenten zukunftsfihige An-
sidtze im Standortmanagement vor,
darunter Konzepte von BASF, Henkel
und Fraunhofer Institut. Die Rechnung
ist aufgegangen, die Planung fiir das
néchste Jahr lduft.

B www.indista.de

Raum fur Ihren Erfolg.

Sie suchen einen neuen Standort?

Der Industriepark Gersthofen liegt mitten in Bayern
— mit viel Platz fur Ihr Unternehmen und einer
kompletten Infrastruktur.

Zwolf erfolgreiche Unternehmen profitieren bereits
von unserem auBergewohnlichen Serviceangebot.
Mochten Sie dabei sein?

www.industriepark-gersthofen.de

- MVV

Energiedienstleistungen

Chempark schafft Vertrauen durch offenen Dialog

s - =

FlirdenChemparkmitseinendreiStandorteninLeverkusen(Foto),DormagenundKrefeld-UerdingenisteinegutegelebteNachbarschafteinentscheidenderWettbe-

werbsvorteil.

wortet, strittige Punkte diskutiert
und Missverstéindnisse oft aufgeklért
werden.

Eine Form dieser Kommunikation
ist der so genannte Sicherheitsdialog.
Das breit ausgelegte ganzheitliche
Programm mit zahlreichen Aktivité-
ten ist zielgruppenorientiert. Es hat
zum Ziel, Vertrauen in das gegenwér-
tige Handeln zu schaffen und dient als
Basis der Glaubwiirdigkeit im Ereig-
nisfall. Grigat: ,Damit wollen wir den
Nachbarn nicht nur Infos vermitteln,
sondern auch unterstreichen, dass
wir sie als Nachbarn und das Thema
Sicherheit sehr ernst nehmen.

Experimentalvortrage —
Sicherheit von klein auf

Dass Chemie im Alltag ein sténdiger
Begleiter ist, das erfahren bereits die
Jiingsten. In speziell auf das Alter ab-
gestimmten Experimentalvortrigen
lernen Schiilerinnen und Schiiler auf
spielerische Weise, welche Chemikali-
en ihnen im Alltag begegnen und was
sie beim Umgang mit diesen Stoffen
beachten miissen. AnschlieBend kon-
nen sie ihr neu gewonnenes Wissen in
eigenen Versuchen unter fachkundi-
ger Anleitung selbst anwenden. Mit
groBer Resonanz: 450 Nachwuchs-
forscher nahmen allein 2007 an dem
Projekt teil. Es wird auch in diesem

Jahr fortgesetzt. In diesem Zusam-
menhang geht das Unternehmen neue
Wege. Denn im Oktober dieses Jahres
fand am Standort in Dormagen erst-
mals eine Infotainment-Veranstaltung
des Chempark mit dem Titel ,Mit Si-
cherheit gute Nachbarn!“ statt. Auf
unterhaltsame Art und Weise vermit-
teln die Akteure auf der Biihne den
Zuschauern die Inhalte der Broschiire
,Ihre Sicherheit — Unsere Verantwor-
tung“. ,Das ist ein Experiment, wir
sind gespannt wie es ankommt. Damit
wollen wir die Inhalte der Broschii-
re nach § 11 der Storfallverordnung
lebendig gestalten, die wir geméifB
den Vorschriften in jeweils aktuali-
sierter Auflage alle drei Jahre an die
Nachbarschaft mit einer Auflage von
rund 240.000 Exemplaren verteilen.
Denn die Informationsschrift bein-
haltet wichtige Verhaltensregeln bei
Chemieunfillen, die jeder unbedingt
kennen muss®, erldutert Grigat. Nach
dem zwanzigminiitigen Theaterstiick
folgt eine moderierte Talkrunde mit
Vertretern des Chempark, der Kom-
mune und der Behorden. Den Ab-
schluss bildet eine Diskussion mit
allen Teilnehmern und Zuschauern.
Natiirlich: ,,Neben diesen Veran-
staltungen und Aktionen sind wir fiir
Interessierte stidndig erreichbar®,
fiigt Grigat hinzu. Zum Beispiel iiber
unseren Internetauftritt. Hier wird

ausfiihrlich iiber das Thema Sicher-
heit informiert. Zusétzlich konnten
im Ereignisfall speziell vorbereitete
Internetseiten geschaltet werden,
die konkret iiber das richtige Verhal-
ten informieren. Bei GroBereignis-
sen wie dem Tag der offenen Tiir des
Verbandes der chemischen Industrie
(VCI-Tag) 6ffnet der Chempark seine
Tiiren und gewéhrt den interessier-
ten Besuchern Einblicke in die Arbeit
an den Standorten.

Grigat: , Insgesamt dienen all diese
MaBnahmen dazu, eine gute nachbar-
schaftliche Beziehung auf der Basis
von Vertrauen und gegenseitiger
Wertschitzung dauerhaft zu pflegen.
Damit stiarken wir die Akzeptanz und
schaffen die Grundlage fiir weitere
wirtschaftliche Entwicklung in der
Region. Dabei ist uns klar: Gewachse-
ne Beziehungen sind keine Garantie
fiir die Zukunft, sondern ein wichtiger
Arbeitsauftrag, das Nachbarschafts-
verhéltnis weiter auszubauen und zu
festigen. Daran arbeiten wir gemein-
sam genauso intensiv wie an unserer
Produktqualitit, Infrastruktur, Kos-
tenstruktur und Sicherheit.“

B Kontakt:
Dr. Ingo Piel
Currenta GmbH & Co. OHG, Leverkusen
ingo.piel@currenta.de
www.chempark.com

Infraserv Hochst iibernahm
Immobilienverwaltung im FIZ Biotechnologie

Seit dem 1. Oktober ist Infraserv Hochst
im Frankfurter Innovationszentrum
fiir Biotechnologie (FIZ Biotechnolo-
gie) fiir die kaufménnisch-technische
Immobilienverwaltung zusténdig. Die
FIZ, Betreibergesellschaft des 2004
erdffneten und in diesem Jahr er-
weiterten Innovationszentrums, hat
dem Industrie-Dienstleistungsunter-
nehmen nach einer 6ffentlichen Aus-
schreibung den Zuschlag erteilt. Infra-
serv Hochst, die Betreibergesellschaft
des Industrieparks Hochst in Frank-
furt am Main, {ibernimmt erstmals in
dieser Form die kaufménnisch-tech-
nische Immobilienverwaltung fiir eine
Liegenschaft auBerhalb des Industrie-
parks. Infraserv Hochst ist somit fiir
die FIZ und die Mieter im Frankfurter
Innovationszentrum Biotechnologie
zentraler Ansprechpartner fiir alle
Fragen rund um das Gebdudema-
nagement. Die Leistungen beinhalten
einerseits im kaufménnischen Bereich
die Betreuung der Mieter und das Ver-
tragsmanagement, die Objekt- und
Finanzbuchhaltung, die Abrechnung
von Mieten und Betriebskosten sowie
das Immobiliencontrolling und das Be-
richtswesen. Andererseits iibernimmt
Infraserv Hochst im Auftrag der FIZ
zentral Steuerung und Kontrolle der
technischen und infrastrukturellen
Dienstleister. Dariiber hinaus ist In-
fraserv Hochst fiir Gewahrleistungs-
verfolgung, Betriebsoptimierung, und
Dokumentation zustdndig.

Das FIZ bietet jungen und mittle-
ren Biotechnologie- und Life Science-
Unternehmen beste Rahmenbedin-
gungen. Fiir den Fall, dass die Un-

ImFrankfurterlnnovationszentrumfiirBiotechnologietibernahmdielnfraservHochstdiekaufmannisch-
technischelmmobilienverwaltungvonderBetreibergesellschaftFIZIndem2004er6ffnetenGebaudesind
auch nach der Erweiterung in diesem Jahr fast alle Flachen vermietet.

ternehmen wachstumsbedingt andere
Anforderungen an Ausstattung und
Infrastruktur stellen, sieht das Kon-
zept in allen Bereichen des Gebdudes
die in modernen Laboratorien beno-
tigten Anschliisse fiir die Versorgung
mit Medien vor. Fast die gesamte FIa-
che kann als Biiroraum oder Labor-
flaiche genutzt werden - ein innovati-
ves Konzept, das zum groBSen Erfolg
des FIZ beigetragen hat.

Nachdem die 2004 fertig gestell-
ten Gebdudemodule mit rund 14.400
m? Bruttogeschossflidche rasch kom-
plett belegt waren, wurde im Oktober
dieses Jahres der zweite, insgesamt
16.800 m? umfassende Bauabschnitt
in Betrieb genommen, der ebenfalls
von Infraserv Hochst als General-

iibernehmer des siegreichen Gewin-
nerkonsortiums errichtet worden
war. Auch dieser Teil des Frankfur-
ter Innovationszentrums ist nahezu
komplett vermietet. Infraserv Hochst
erbringt seit 1. Oktober fiir den zwei-
ten Bauabschnitt die kaufménnisch-
technische Immobilienverwaltung.
Diese Aufgabe iibernimmt Infraserv
Hochst ab dem 1. April 2009 auch fiir
den ersten Bauabschnitt des FIZ.

W Infraserv GmbH & Co. Hochst KG, Frankfurt
Abt. Marketing und Vertrieb
Tel.: 069/305-6767
Fax: 069/305-986767
thomas.fichter@infraserv.com
www.infraserv.com

chemanager@gitverlag.com
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erChemie-Dienstleister

Infracorhatam Standort

Marl eine Datensiche-
rungsldsung mitMicrosoft Windows
ServeralsBetriebssystemaufgesetzt.
SeitzweilahrenwerdendamitdieDa-
tenvon250Serversystemenzuverldssig
gespeichert Auflerdemiiberzeugtdie
LosungdurchglinstigeBetriebskosten
sowie hohe Stabilitat, Verfligbarkeit

und Leistung.

Infracor ist Betreiber des Che-
mieparks Marl, in dem rund
30 Unternehmen mit 13.500
Mitarbeitern angesiedelt sind.
Zudem ist das Unternehmen ein
Dienstleister fiir die chemische
Industrie und chemienahe Be-
reiche. Zu den Leistungen der
100%-ige Tochter von Evonik
Degussa zdhlen Ver- und Ent-
sorgungstechnik, sowie Logistik
und Standortmanagement. Dar-
iiber hinaus betreut das Unter-
nehmen komplette Produktions-
prozesse, bietet standortnahe
IT-Dienstleistungen an und ist
verantwortlich fiir die Standort-
IT im Chemiepark.

KALTEENTSORGUNG

Aufgrund einer Umstruktu-
rierung der IT-Dienstleistun-
gen stand das Unternehmen
im Jahr 2005 vor der Aufga-
be, die IT-Infrastruktur und
insbesondere die Datensiche-
rungslésungen im Chemiepark
Marl zu konsolidieren. ,,Wir
fanden verschiedene Insell6-
sungen vor, die wir fiir einen
effizienten Ablauf auf eine ein-
heitliche Losung zuriickfiithren
wollten®, umreil3t Dr. Roland
Schmidt die Aufgabe. Schmidt
ist in Marl fiir den Betrieb der
standortnahen IT-Systeme ver-
antwortlich.

Masse und Klasse

—— Um die stetig wachsende Datenmenge im Griff zu halten, setzt Infracor auf eine Microsoft-Datensicherungslosung ——

Y0

Abb. 1: Der Chemiepark Marl erstreckt sich tiber 6,5 km?, mehr als 100 Produktionsbetriebe sind hier ansassig.

Konsolidierung der Lésung

Angesichts der etwa 5.000 Nut-
zer im Chemiepark waren die
Anforderungen an die Speicher-
l6sung entsprechend hoch: Zum
Zeitpunkt der Umstellung muss-
te die IT bereits eine Datenmen-
ge von 25 Terabyte bewiltigen
und in Spitzenzeiten pro Tag
mehrere Terabyte Daten be-
reitstellen beziehungsweise
ablegen konnen. Fiir die Rea-
lisierung der Datensicherungs-
l6sung nach dem Prinzip Disk
to Disk to Tape entschieden
sich die IT-Verantwortlichen
fiir IBM Tivoli Storage Mana-
ger (TSM). Obwohl von Bera-
terseite die Empfehlung fiir ein
Unix-Betriebssystem formuliert
wurde, entschied sich Infracor
fiir eine Losung auf Basis der
64-Bit-Version von Microsoft
Windows Server 2003. ,Wir
hatten Windows Server bereits
als Standardserver fiir andere
Anwendungen im Einsatz und
wollten deshalb das Betriebs-
system auch fiir die Backup-
Losung einsetzen®, erklédrt Rolf
Knoll, bei Infracor fiir den Inf-
rastrukturbereich und die Ser-
verlandschaft zustdndig. ,Wir
erkannten mit unserem Be-

rater auBerdem das Potential
hinter dem anvisierten Betrieb
von Tivoli Storage Manager auf
Microsoft Windows Server x64.“
Der Dienstleister kam in einer
Machbarkeitsstudie zu dem
Ergebnis, dass Leistungsfahig-
keit und Stabilitit des Server-
betriebssystems von Microsoft
auch fiir unternehmenskriti-
sche Anwendungen mehr als
ausreichen.

Ubergang ohne Probleme

Die Installation der neuen Da-
tensicherungslosung sowie die
Migration der bisherigen Back-
up-Insellésungen verliefen rei-
bungslos. ,,Weil wir das System
sanft im laufenden Betrieb mi-

STROMREINIGUNG

grierten, dauerte die Uberfiih-
rung der Daten rund sechs Mo-
nate“, erkldrt Knoll. In dieser
Zeit arbeiteten beide Systeme

parallel, und die Daten wurden
nach und nach von den alten
Systemen auf die neue Backup-
Losung verschoben. ,Es traten
keinerlei technische Probleme
auf, die uns im Zeitplan zuriick-
geworfen hitten®, fasst Schmidt
die Ergebnisse zusammen. ,,Wir
konnten durch die Konsolidie-
rung zwei der urspriinglich drei
Server fiir die Speichermanage-
ment-Anwendung  einsparen
und das System auf einem ein-
zigen Server installieren, der
mit AMD-Prozessoren bestiickt
ist“, erzédhlt Knoll.

Insgesamt versorgt das neue
Backup-System nun 250 Server
sowie zehn Linear Tape Open-
Bandlaufgerdte in zwei Tape-
Bibliotheken. Von Anfang an
lief die neue Speicherlésung
reibungslos. ,Wir waren von
der Geschwindigkeit der Losung
verbliifft. Sie lag sogar noch
deutlich iiber den Prognosen
aus der Machbarkeitsstudie®,
berichtet Knoll und betont: ,,Die
vorhandene Leistungsreserve
iiberraschte uns positiv.

Schmidt bestétigt: ,,Wir ha-
ben eine nahezu 100%ige Ver-
fiigbarkeit des Systems.“ Dies
wurde erreicht, obwohl Server
und Speicherlésung im Ver-

TZL unterstiitzt junge Technologieunternehmen

Die Suche nach einer Finanzie-
rung stellt fiir junge High-Tech
Unternehmen eine sehr groBe
Hiirde dar. Das Technologie-
zentrum Ludwigshafen (TZL)
verschafft erfolgsversprechen-
den Technologiegriindungen
den Zugang zum High-Tech
Griinderfonds. Der High-Tech
Griinderfonds - ein 272 Mio.
€ Fonds der Bundesregierung,

der KfW und sechs Industrie-
unternehmen - finanziert junge
High-Tech Unternehmen in der
Griindungsphase. Seit August
2005 hat der High-Tech Griin-
derfonds in 117 Unternehmen
mit Venture Capital investiert.
Viele gute Technologieun-
ternehmen finden den Weg
zum High-Tech-Griinderfonds
nicht.

Daher wurde das TZL ge-
beten als Referenzgeber zu
fungieren. Es unterstiitzt die
Unternehmen bei der Erstel-
lung einer Konzeptskizze und
des Business Planes und gibt
eine schriftliche Stellungnahme
zum  Finanzierungsvorhaben
ab. Dariiber hinaus bietet das
TZL allen technologieorien-
tierten und innovativen Unter-

nehmensgriindern Zugang zu
Forderprogrammen des Landes
Rheinland-Pfalz.

B Technologiezentrum
Ludwigshafen am Rhein GmbH
Tel.: 0621-59530
www.tz-lu.de

DB

SCHENKER

GroBes Netzwerk fiir kleine Volumina.

Mit DB Schenker ist auch fiir kleine Warenmengen jede Route méglich. Denn unser
flachendeckendes, nationales und internationales Netz ist optimal koordiniert und
sorgt dafir, dass auch kleine Warenmengen ans Ziel kommen. Planen Sie Mengen,
Relationen und Ihren Erfolg unter www.dbschenker.com/yes

gleich zum Projektbeginn heu-
te eine nahezu dreifache Da-
tenmenge bewiltigen miissen.
Bereits im vergangenen Jahr
iiberschritt das Backup-System
die 70-Terabyte-Grenze, die auf
Bandlaufwerken zur Verfiigung
stehen, sowie die Marke von 20
Terabyte, die fiir den raschen
und direkten Zugriff der Nutzer
erreichbar sein miissen. In Spit-
zenzeiten bewegt die Speicher-
losung eine Datenmenge von bis
zu vier Terabyte pro Tag.

Reibungsloser Betrieb

Auch zwei Jahre nach dem
Projektstart sind die IT-Exper-
ten zufrieden. ,Beziiglich der
Stabilitdt haben wir sehr gute
Erfahrung mit der Kombinati-
on aus Tivoli Storage Manager
und Microsoft Windows Server
2003 gemacht®, sagt Knoll. Das
ist ein Kriterium, das fiir eine
derartige unternehmenskriti-
sche Anwendung oberste Pri-
oritdt besitzt. Aber nicht nur
mit den Leistungsdaten und
der Verfiigbarkeit zeigen sich
die beiden IT-Verantwortlichen
bei Infracor zufrieden: ,Mit der
Entscheidung fiir die 64-Bit-
Version von Windows Server
2003 als Betriebssystem fiir
das Speichermanagement
konnten wir die Kosten we-

Abb. 3: Tor 1 des Chemieparks Marl

Abb. 2: Der Chemiepark Marl bei Nacht

sentlich reduzieren®, bilanziert
Schmidt. Dies betraf vor allem
die Bereiche Wartung, Betrieb
und Administration. ,Die Be-
treuung der Backup-Losung
kann das vorhandene Personal
voll iibernehmen. Das hitte
bei einem Unix-System wahr-
scheinlich anders ausgesehen:
Weil wir das notwendige Know-
how fiir die Betreuung nicht im
Haus haben, hétten wir wohl
einen zusitzlichen Administra-
tor einstellen miissen®, erklért
Schmidt.

Nach zwei Jahren reibungs-
losem Betrieb steht jetzt ein
Ausbau der Infrastruktur be-

vor. ,,Obwohl die Losung ihre
Aufgabe immer noch zur vol-
len Zufriedenheit erfiillt, wollen
wir nun einen zweiten Server
fiir das Speichermanagement-
System anschaffen®, berichtet
Knoll. ,Wir erwarten, dass wir
2008 die Marke von 100 Tera-
byte iiberschreiten werden.*
Und weil die Datenmenge immer
weiter wachsen wird, mochten
die IT-Verantwortlichen von In-
fracor mit dem zweiten Server
— ebenfalls auf Basis von Mi-
crosoft Windows Server — Leis-
tungsreserven aufbauen.

Moglicherweise werden
kiinftig auch andere Stand-
orte im Evonik-Konzern auf
eine Speicherlosung mit dem
Server-System von Microsoft
setzen. Schon mehrfach haben
Schmidt und Knoll iiber ihre
Erfahrungen mit der Losung
berichtet. ,,Die Aufmerksamkeit
aus anderen Konzernbereichen
zeigt uns, dass der von uns ein-
geschlagene Weg richtig ist“,
resiimiert Schmidt.

B Kontakt:
Microsoft Deutschland,
Geschéftskundenbetreuung
UnterschleiBheim
Tel.: 0180/5672330
Fax: 0180/5229554
btob@microsoft.com

Und wann suchen Sie

einen neuen Standort?

STANDORT WUNSCH

Im Industriepark Hochst erfolgreich produzieren — wir machen’s méglich.

Ticona, ein weltweit fihrendes Unternehmen im Bereich technischer Kunststoffe, hat fiir seine Produktionsanlagen
in Deutschland einen neuen Standort gesucht, der fir den Erfolg des Unternehmens alle notwendigen
Voraussetzungen in den kommenden Jahrzehnten erfiillt. Der Industriepark Hochst ist dieser Standort. Denn er lasst
keine Wiinsche offen: Ob umfassende Sicherheit, eine zuverldssige Rohstoff- und Energieversorgung oder eine
effiziente Infrastruktur - Infraserv Hochst bietet den kompletten Rahmen zu absolut wettbewerbsfahigen
Konditionen. Ticona hat sich unter mehr als 50 in Frage kommenden Standorten fir den Industriepark Hochst in
Frankfurt am Main entschieden. Herzlich Willkommen Ticona! Und wann suchen Sie einen neuen Standort und
einen umsetzungsstarken Partner fir den Betrieb anspruchsvoller Infrastrukturen? Sprechen Sie uns an: 069 305-46300,
Sitemarketing@infraserv.com, www.industriepark-hoechst.com/info

.é...é.
S°" infraserv
’ hochst

Dienst. Leistung.

Energien
Medien

Entsorgung

Raum T
Fléche Kommunikation

Gesundheit

Umwelt
Schutz
Sicherheit

Logistik Bildung

Betrieb anspruchsvoller Infrastrukturen
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GDCh-SEMINARE

Pyrolyse-Gaschromatographie/MassenspektrometriezurCharakteri-
sierungvonKunststoffen,4.und5.M&rz2009,Bonn-Rheinbach Ziel
des Kurses ist es, Einsteigern und Anwendern der Pyrolyse-
GC/MS die notwendigen Werkzeuge an die Hand zu geben,
um die Methode eigenstindig anzuwenden und die Resultate
beurteilen zu konnen. Hierzu dienen neben der Vermittlung
bzw. Auffrischung der Grundlagen insbesondere die prakti-
schen Ubungen an verschiedenen Geréiten und die Diskussion
industrienaher Anwendungsmdoglichkeiten. Leitung: Prof. Dr.
Gerd Knupp. Kurs: 351/09

UniverselleBearbeitungvonPhotoelektronenspektren(XPS,ESCA)fiir
diequantitativeOberflachenanalyse,5.und6.Marz2009,Leipzig Ziel
des Kurses ist die Vermittlung von Kenntnissen iiber die zu-
verlissige Oberflichen- und Diinnschichtanalyse mit Hilfe von
Photoelektronenspektren. Es wird gezeigt, auf welche Weise
spektrale Intensititsverteilungen optimal bearbeitet, Steuer-
und Bewertungsgrofen eines Peakfits richtig interpretiert und
Spektrometerfunktionen korrekt beriicksichtigt werden kon-
nen. Ein Ubungsprogramm soll Anwender mit der Verwendung
verschiedener Datenbanken vertraut machen. Leitung: Prof.
Dr. Riidiger Szargan. Kurs: 363/09.

GrundkursTenside, 16.Marz2009, Idstein Wasch- und Waschhilfs-
mittel kommen in vielen Bereichen des tédglichen Lebens und in
speziellen Anwendungen der Industrie zum Einsatz. Experten
in diesem Gebiet werden einen Uberblick iiber die neuesten
Entwicklungen geben. Um die Wirkmechanismen der jeweiligen
Tenside und Detregentien verstehen zu kénnen, werden Grund-
lagen iiber einzelne Produktgruppen und Inhaltsstoffe vermit-
telt. Die gidngigen Analysentechniken werden ebenso wie die
Bedeutung der gesetzgeberischen Vorgaben fiir die Produktent-
wicklung und die Beurteilung der Umweltrelevanz vorgestellt.
Leitung: Prof. Dr. Thomas Peter Knepper. Kurs: 603/09.

GrundlagenderAnorganischenundAllgemeinenChemiefliKaufleuteund
Ingenieure, 24.—27.Marz2009,Bad Diirkheim Kaufleuten und Inge-
nieuren in der Chemischen Industrie und im Chemiehandel sol-
len die notwendigen grundlegenden Kenntnisse der Allgemeinen
und Anorganischen Chemie vermittelt werden. Die Teilnehmer
sollen allgemeine GesetzméBigkeiten erkennen und Zusammen-
hénge zwischen Struktur und Eigenschaften von Stoffen ver-
stehen kénnen. Zudem wird auf den Umgang mit gefdhrlichen
Stoffen hingewiesen und es werden Fragen des Umweltschutzes
erortert. Leitung: Dr. Jiirgen Hocker. Kurs: 985/09.

VerkaufstrainingfurChemiker-Win-win-Situationeninanspruchsvollen
Beratungs-undVerkaufsgesprachenherstellen,21.und22.April2009,
Frankfurtam Main Der Verkiufer als ,,Profi der Kundenbranche*
kristallisiert sich zunehmend als entscheidender Erfolgsfaktor
im B2B-Selling heraus. Die Aneignung bzw. Weiterentwicklung
professioneller Fertigkeiten zur kunden- und ergebnisorien-
tierten Gespréchsfiihrung und -vorbereitung unter besonderer
Beriicksichtigung spezifischer Anforderungen von Teilnehmern
mit naturwissenschaftlichem Background stehen auf dem Pro-
gramm. Leitung: Dr. Andreas Lotz. Kurs: 890/09.

Kommunikations-undMedientrainingflirChemiker,Einflihrungskurs,
28. April 2009, Frankfurtam Main Jede kommunikative Situation
ist ein Auftritt. Wie verschafft man sich Geh6r? Man verkauft
nicht nur sein Know-how, sondern immer auch sich selbst.
Praktische Ubungen vor Kamera und Mikrofon helfen, personli-
che Stirken und Schwichen zu erkennen. Wie funktioniert die
Wirkung in 6ffentlichen Situationen? Passen Gestik und Mimik
zu den Inhalten, die vermittelt werden sollen? Wird die Stimme
klar und deutlich wahrgenommen? Wie gelingt es, Kontakt mit
dem Menschen gegeniiber aufzubauen und aufrechtzuerhal-
ten? Leitung: Uwe Nikolaus Thein. Kurs: 974/09.

Pulverdiffraktometrie —Grundkurs,4.Mai 2009, Frankfurtam Main
Nach dem Kurs sollen die Teilnehmer nicht nur in der Lage
sein, den Informationsgehalt eines Pulverbeugungsdiagramms
zu verstehen, sondern auch selbstindig einfache Phasenanaly-
sen durchfiihren konnen. Besonderer Wert wird auf die prakti-
sche Anwendung der , International Tables®, Binde A und A1l
gelegt. Ziel ist es, den Teilnehmern kristallographische und
rontgenographische Grundkenntnisse zu vermitteln. Leitung:
Prof. Dr. Robert E. Dinnebier. Kurs: 389/09.

HygieneinderProduktion,5.und6.Mai2009, FrankfurtamMain Ziel
des Kurses ist es, produktionshygienisches Know-how zu ver-
mitteln und durch Diskussion und Austausch von Erfahrungen
eine Briicke zur betrieblichen Praxis zu schlagen. Schwerpunk-
te sind: Rechtliche Grundlagen, Hygienic Design, Hygienema-
nagement/Hygienekonzepte, HygienemafBnahmen (Reinigung,
Desinfektion, Sterilisation, Konservierung), Hygienemonitoring,
Hilfestellung bei Inhalten und Konzeption von internen Schu-
lungen (Hygienemotivation). Leitung: Dr. rer. nat. Diplombio-
loge Holger Brill. Kurs: 891/09.

EinfiihrungindieToxikologiefiirChemiker,3.-5.Juni2009,Hannover
Gegenstand des Kurses ist die Einfithrung von Naturwissen-
schaftlern in das Untersuchungsprogramm, die Bewertung
und Beurteilung der biologischen Wirkung von Substanzen.
Das toxikologische Profil einer Substanz ist Ausdruck ihrer
Wechselwirkung mit dem betroffenen Organismus, wobei ihre
pharmakologischen/chemisch-physikalischen Eigenschaften
einen wesentlichen Einfluss ausiiben. Dabei sind Aufnahme-
wege, aufgenommene Dosis und Dauer der Exposition sowie
biotransformatorische Prozesse im Organismus bedeutsam fiir
deren toxikologische Potenz. Leitung: Prof. Dr. Dr. Uwe Hein-
rich. Kurs: 157/09.

B Anmeldung / Information:
Gesellschaft Deutscher Chemiker (GDCh), Frankfurt/Main
Tel.: 069/7917-364/-291, Fax: 069/7917-475
fob@gdch.de, www.gdch.de/vas/fortbildung

Protest gegen Namenanderung der ISA

Die ,Instrument Society of Ame-
rica® (ISA) hat auf ihrer Gene-
ralversammlung am 14. Okto-
ber mit ,iiberwéltigender Mehr-
heit“ ihren Namen geéndert,
wie die Organisation mitteilte.
Sie heift jetzt ,International
Society of Automation“, wobei
die Abkiirzung ISA erhalten
bleibt. Aus Protest dagegen ist
jetzt Dieter Schaudel, bis vor
kurzem Vorstand fiir Technolo-
gie, Technik und Informatik der
Endress + Hauser-Gruppe sowie
stellvertretender Vorsitzender
der deutschen ,,VDI/VDE-Gesell-
schaft Mess- und Automatisie-
rungstechnik®, nach 26jdhriger
Mitgliedschaft aus der ISA aus-
getreten. Schaudel hatte sich
als stellvertretender VDI/VDE-
GMA-Vorsitzender, wie er an die
ISA schrieb ,,personlich um die
Zusammenarbeit dieser Gesell-
schaft, der GMA, mit der ISA be-
miiht mit dem Erfolg, dass eine
Vereinbarung iiber Zusammen-
arbeit formell abgeschlossen
wurde®. Seinen Austritt aus der
ISA begriindete Schaudel in ei-
nem Schreiben an CHEManager
so: ,In begleitenden Pressever-
offentlichungen erhebt die ISA
den Anspruch, den Standard
in der Automatisierung in der
Welt zu setzen (,...setting the
standard of automation in the

Jlch bin nicht bereit,
die beschlossene
Namensanderung

Jnternational Soci-

ety of Automation”

mitzutragen.
Dipl.-Ing. Dieter Schaudel

world ...“). Im Vorfeld gab es
unter den Mitgliedern heftige
und kontroverse Diskussionen,
die sich allerdings mehr um das
L2Automation“ drehten als um
das ,International®. Mehrere
deutsche Mitglieder, darunter
auch ich, haben im Vorfeld we-
gen dem ,International“ schrift-
lich opponiert, aber noch nicht

einmal eine Antwort bekom-
men.“ Auch der VDI/VDE-GMA
wolle auf die Namensidnderung
der ISA reagieren, schrieb
Schaudel weiter. In seinem
Austrittsschreiben an die ISA-
Prédsidentin Kim Miller-Dunn
am 24. Oktober wurde Schaudel
dann noch deutlicher: ,,Ich bin
nicht bereit, die beschlossene
Namensédnderung ,Internati-
onal Society of Automation®
mitzutragen. Warum? Ich sehe
in der Namensédnderung einen
impliziten Anspruch der ISA
auf die Weltherrschaft in der
Automatisierungstechnik, also
eine weitere Ausprigung des
amerikanischen Imperialismus.
Wir sind in der Automatisierung
international mit der IFAC her-
vorragend aufgestellt, die Welt
braucht keine neue amerikani-
sche Gesellschaft mit internati-
onalem Herrschaftsanspruch.
Der Financial Crunch der letz-
ten 12 Monate sollte uns allen
eine Lehre gewesen sein, und
Vietnam, Afghanistan und Irak
ebenfalls. Schade, dass eine so
lange Freundschaft so zu Ende
geht.”

B www.isa.org
M dieter.schaudel@t-online.de

Fiinf Projekte ausgezeichnet

Fiinf Projekte sind Sieger der
ersten Runde im Wettbewerb
fiir beispielgebende Kooperatio-
nen von Wirtschaft und Wissen-
schaft: «Forum Organic Elect-
ronics», «Cool Silicon — Energy
Efficiency Innovations from
Silicon Saxony», «Solarvalley
Mitteldeutschland», «Luftfahrt-
cluster» und «Biotechnologie-

Cluster Zellbasierte und Mole-
kulare Medizin». Eine Jury un-
ter Vorsitz des Prisidenten der
Deutschen Akademie der Tech-
nikwissenschaften (acatech),
Joachim Milberg, hat die Preis-
triger ausgesucht. Der Bund
wird sie nun in den néchsten
fiinf Jahren mit 200 Millionen
Euro fordern. Ziel des Wett-

bewerbs sei es, Deutschlands
leistungsfahigste Forschungs-
verbiinde aus Wissenschaft
und Wirtschaft einer Region zu
stirken «und sie auf dem Weg
in die internationale Spitzen-
gruppe zu unterstiitzen», sagte
Bundesforschungsministerin
Annette Schavan (CDU).

»Entrepreneur des Jahres*

Fiir unternehmerische Spit-
zenleistungen haben sechs
deutsche Mittelstindler den
Wirtschaftspreis Entrepreneur
des Jahres 2008» erhalten.
Ausgezeichnet wurden un-
ter anderem der bayerische
Pflanzenmedizin-Hersteller

Bionorica und der Onlinespiele-
Anbieter Gameforge aus Karls-
ruhe. Der undotierte Preis der
Unternehmensberatung Ernst
& Young wurde bei einer Gala

600 Chemie-Forscher stromten
an die Universitidt Ziirich, um
dort die Friichte ihrer wissen-
schaftlichen Arbeit vorzustellen.
Die Herbstversammlung der
Schweizerischen Chemischen
Gesellschaft (SCG) ist die groBte
wiederkehrende wissenschaftli-
che Konferenz der Schweiz. Der
diesjihrige = Paracelsus-Preis
ging an Prof. Ben Feringa (Uni-
versitdt Groningen, Holland),
bekannt fiir seine Entwicklung
molekularer Schalter und Moto-
ren. Dies sind selbstbewegende

in der Alten Oper Frankfurt
iiberreicht. Die Juroren be-
werteten unternehmerisches
Gespiir, ungewdhnliche Ideen
und neue Techniken. Mit zwei-
stelligen Wachstumsraten und
vielen neuen Produkten fiihren
die Preistréger ihre Mérkte an,
das hat die Jury beeindruckt»,
betonte der Organisator des
Wettbewerbs, Wolfgang Glau-
ner. Zum Erfolgsrezept der
Preistriger gehore hohe In-

Fest der Chemie

Strukturen von kleinstem Aus-
mass. Der Paracelsus-Preis ist
die angesehenste Auszeichnung
der SCG. Er beinhaltet ein Preis-
geld von 20.000 CHF und eine
Medaille in Gold. Der diesjéhri-
ge Werner-Preis der SCG ging
an den jungen ETH-Professor
Jeroen A. van Bokhoven. Der
Grammaticakis-Neumann-

Preis in Photochemie wurde
Alexander Heckel verliehen,
Professor an der Johann Wolf-
gang Goethe-Universitit in
Frankfurt am Main. Die Dr.-

novationskraft. Zudem legten
sie viel Wert auf die Aus- und
Weiterbildung ihrer Mitarbeiter.
Seit zwolf Jahren kiirt Ernst &
Young die Unternehmer des
Jahres in fiinf Kategorien. In
diesem Jahr nahmen mehr als
300 Firmen an der Ausschei-
dung teil, davon erreichten 65
das Finale.

B www.ey.com/global/content.nsf/
Germany_EoY/Home

Max-Liithi-Auszeichnung fiir
die beste Diplomarbeit an einer
Schweizer Fachhochschule ging
an drei Personen, Pitt Almen-
dinger (Ziircher Hochschule
Winterthur), Caroline Emery
(Haute Ecole Valaisanne und
Washington State University)
und Daniel Mesitschek (Hoch-
schule fiir Technik und Archi-
tektur Freiburg und Hochschule
Offenburg).

B www.scg.ch

Auf der Jahrestagung der
REFA  Branchenorganisati-
on Chemie am 19. November
2008 im Technologiezentrum
Dortmund werden unter dem
Titel ,Operational Excellence
2.0 — Praxiserprobte Losun-
gen zur Produktivititssteige-
rung” diskutiert. Durch die
Kombination aus Referaten
und Diskussion erméglicht die
Tagung den Austausch von
Erfahrungen aus der Praxis
und bietet so den Teilnehmern
Anregungen, die vorgestellten
Losungen zur Produktivitéits-
steigerung in das eigene Kon-
zept der Operational Excel-
lence einzufiigen. Es werden
folgende Vortrdge gehalten:

Praxiserprobte Losungen
zur Produktivititssteigerung

Herausforderung Ingenieur-
mangel — Handlungsoptionen
bzw. Handlungsstrategien (Dr.
G. Bandow, IML Dortmund);
Mitarbeiter fiir den Verédnde-
rungsprozess gewinnen (D.
Addo, Aliseca); Chemische In-
dustrie im Wandel — Heraus-
forderung fiir Instandhalter (P.
Hildebrand, Evonik Degussa);
Erfolgsfaktor TPM — Wege zur
Excellence (A. Klotz, Evonik
Degussa); Produktivititsgewin-
ne durch effiziente Vorberei-
tung von Anlagenstillstinden
(L. Perlitius, Perfact Insight);
Mit Lean Production-Elemen-
ten zu optimierten chemischen
Produktionsprozessen (R.-J.
Franke, BASF); Prozessopti-

mierung - Erfahrungen mit
Six Sigma als Dienstleistung
bei der Merck KGaA (Dr. T.
Stetzer, Merck).

Die Teilnahmegebiihr be-
triagt 385,- € zzgl. 7% MwSt.
pro Person incl. Tagungsunter-
lagen und Vortragsdownload.
Fiir Studierende betrégt die er-
méBigte Gebithr 150,- € zzgl.
7 % MwSt.

B Kontakt/Anmeldung:
REFA-BranchenorganisationChemie
Dr. Wilma Dausch
Fax: 0621-606673415
wilma.dausch@basf.com
www.refa.de

VERANSTLTUNGEN

DieNaturalschemischeFabrik-Fraunhofer-Technologiezirkeliiber,In-
dustrielleBiotechnologie”am13.und14.November2008inStuttgart.
Ressourcen wie Erdol werden immer teurer und die fossilen
Kohlenstoffe insgesamt gehen zur Neige. Nicht nur Energie-
versorger, auch Unternehmen der chemischen und pharma-
zeutischen Industrie suchen nach Alternativen. Auf dem zwei-
tdgigen Technologiezirkel-Seminar der Fraunhofer Technology
Academy zum Thema ,Industrielle Biotechnologie“ geben 13
Fraunhofer-Expertinnen und -Experten aus fiinf Fraunhofer-
Instituten technisch orientierten Fiihrungskréften Antworten
auf die Einsatzmoglichkeiten nachwachsender Rohstoffe und
Biotransformationsprozesse. Anhand von erfolgreichen che-
mischen und biochemischen Verfahren erldutern sie die Wirt-
schaftlichkeit und Effizienz des industriellen Einsatzes.

B www.technologiezirkel.de

5.InternationaleDuroplasttagunglserlohnam20.und21.November
2008 im Parktheater Iserlohn. Um den Verarbeitern duroplasti-
scher Formmassen sowie Rohstoff- und Maschinenherstellern
ein praxisorientiertes Forum zur Information iiber neue Ent-
wicklungen sowie einen Erfahrungsaustausch zu bieten, findet
in diesem Jahr bereits zum 5. Mal die Internationale Duro-
plasttagung in Iserlohn statt. Organisiert wird die Tagung von
einem Komitee aus Branchenverbinden und Unternehmen.
Neben Fachvortridgen, die iiber den Stand der Technik, neue
Anwendungen und innovative Verfahren informieren, steht
der fachliche Erfahrungsaustausch zwischen den Teilnehmern
im Vordergrund. Ziel der Veranstaltung ist es, Impulse fiir die
Entwicklung der Branche zu geben und Beispiele fiir erfolg-
reich realisierte Projekte aufzuzeigen.

B www.isk-iserlohn.de

B www.duroplasttagung.de

Seminar;, DerEntwicklungsleitervom24.bis26.November2008in
Beilngries (Nahe Ingolstadt). Als Fiihrungskraft oder Projektleiter
aus dem Bereich Forschung und Entwicklung gehort es zu den
Aufgaben, Entwicklungsprojekte zu gestalten und zum Erfolg
zu fiihren. Der erfahrene Entwicklungsingenieur und Otti-Trai-
ner Franz Haas zeigt, wie man neue Produkte und Verfahren
entwickelt, Mitarbeiter und Teams fiihrt und seine Entwick-
lungsabteilung fit macht fiir zukiinftige Anforderungen.

B www.otti.de

24.MiinchnerGefahrstofftagevom26.bis28.November2008inMiin-
chen. Der groBte deutsche Gefahrstoff-Kongress bietet auch die-
ses Jahr mit Plenarveranstaltungen und Spezialsymposien ein
Hochstmalf3 an zuverlissigen Informationen und somit ein breites
Dialogfeld zu allen aktuellen Fragen aus dem Gefahrstoffbereich.
Unter der bewéhrten Leitung von Dr. Helmut A. Klein referieren
mehr als 30 international anerkannte Experten aus den Berei-
chen des Umwelt-, Arbeits- und Verbraucherschutzes iiber wich-
tige Neuerungen aus dem Chemikalienrecht und geben Arbeits-
hilfen fiir die praktische Umsetzung des Gefahrstoffrechts.

B www.m-i-c.de

IQPC-KongressContinousimprovement-SixSigmainPharma&Chemie
vom 1.-3.Dezember 2008 Als Synonym fiir Unternehmenser-
folg wird Six Sigma bereits erfolgreich in Pharma- und Che-
mieunternehmen eingesetzt. Prozessoptimierung oder die
Verkniipfung von Six Sigma mit Lean oder Kaizen im Sinne
des Continous Improvement stehen zunehmend im Fokus der
Verantwortlichen. Verschwendung minimieren, Produktion
effizient gestalten und Probleme in der Lieferkette identifi-
zieren und vermeiden: Dies sind Themen, die bei Pharma- und
Chemieunternehmen gerade ganz oben auf der Prioritdten-
liste stehen. Diskutiert werden diese und weitere erfolgsent-
scheidende Fragen mit Six Sigma-Experten namhafter Unter-
nehmen, wie: Roche Diagnostics, Ypsomed, Wacker Chemie,
Drager, Chemetall, BASF Coatings, Evonik Degussa, Baxter,
Griinenthal und vielen weiteren mehr.

B www.igpc.com

Laborkurs,UmsetzungderEigenkontrollverordnungvom17 bis19Marz
2009in Dresden. Es werden die gesetzlichen Regelungen (EKVO),
Kenntnisse und die praktische Durchfiihrung der Eigenkont-
rollmessungen als Betriebsmethoden vermittelt (DWA-A 704).
Die eigenen fotometrischen Messungen konnen bei einem Ring-
versuch iiberpriift werden (IQK). Die Teilnehmer fiihren im
Kurs iiberwiegend selbst praktische Labortéitigkeiten durch.
B www.dwa-st.de

BetriebundWartungvonKleinklaranlagen—ErwerbderFachkunde-
vom30.Marzbis3.April2009,voma8.bis12.Juni2009undvom9.bis13.
November2009jeweilsin Dresden. Kleinkliranlagen erbringennur
bei fachgeméBem Betrieb und guter Wartung ausreichende
Reinigungsleistungen. Die notwendigen Kenntnisse und prakti-
schen Fihigkeiten vermittelt dieses Kursangebot einschlieBlich
praktischer Vorfithrungen und Ubungen an Kleinkldranlagen.
Voraussetzung fiir den Erwerb der Fachkunde und die Zulas-
sung zum Kurs ist das Zeugnis des Kldrwérter-Grundkurses
der DWA (oder h6here Qualifikation im Abwasserbereich).

B www.dwa-st.de

AbwasserwirtschaftfiirNicht-Wasserwirtschaftleram12.und 13.Mai
2009 in Dresden. Die Kursinhalte sind eine Hilfe im Arbeitsalltag,
um rechtliche, technische und naturwissenschaftliche Grund-
lagen mit kaufménnischen und organisatorischen Fragen zu
verkniipfen. Ziel ist die Verbesserung der innerbetrieblichen
Zusammenarbeit. Es werden die Rahmenbedingungen der Was-
serwirtschaft und Grundkenntnisse der Abwassertechnik iiber-
sichtsméBig vermittelt. Eine Gesprachsrunde und ein stadtoko-
logischer Rundgang durch Dresden runden das Programm ab.
B www.dwa-st.de

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

chemanager@gitverlag.com
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Schittgut-Aufbereitung

Der Lohnfertiger Ebbecke Verfah-
renstechnik hat seine Standorte
technisch weiter ausgebaut
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Pharma-Mischtechnik

Flexible Herstellung von fliissigen
und halbfesten Formen bei ASM
Aerosol-Service ASM
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Berufsgenossenschaften
fusionieren

Die  Berufsgenossenschaften
Bergbau, Chemie, Lederindus-
trie, Papiermacher, Steinbruch
und Zucker haben am 14. Ok-
tober in Berlin ihren Fusions-
vertrag unterzeichnet. Die neue
Berufsgenossenschaft Rohstoffe
und chemische Industrie (BG
RCD), die dadurch entsteht, wird
ihre Arbeit als gesetzlicher Un-
fallversicherer am 1. Januar
2010 aufnehmen. Sie wird etwa
35.000 Unternehmen mit der-
zeit rund 1,3 Mio. Versicherten
betreuen. Das Gesamtbudget
wird sich auf rund 1,2 Mrd. €
belaufen. Um die Belange der
Mitgliedsunternehmen und der
dort Beschiéftigten werden sich
ca. 2.000 Mitarbeiter kiimmern.
,Wir sind uns sicher, dass die
BG RCI durch die hohe Quali-
tdt ihrer Arbeit in Prédvention
und Rehabilitation eine bedeu-
tende Rolle in der zukiinftigen
BG-Landschaft spielen wird®,
erkldrte Thomas Kohler, Spre-
cher und einer der drei kiinfti-
gen Geschiftsfiihrer der fusio-
nierten Berufsgenossenschaft.
Neben Kohler, dem derzeitigen
Hauptgeschéftsfiihrer der BG
Chemie, wird die Geschifts-
flihrung aus Theodor Biilhoff,
Hauptgeschiftsfiithrer der Berg-
bau- und Steinbruchs-Berufs-
genossenschaft, sowie Ulrich
Meesmann, Hauptgeschiftsfiih-
rer der Berufsgenossenschaften
Lederindustrie, Papiermacher
und Zucker, bestehen. Sitz der
BG RCI wird Heidelberg sein,
wo sich bislang die Hauptver-
waltung der BG Chemie befin-
det. Die Standorte Bochum,
Mainz und Langenhagen wer-
den neben Heidelberg ebenfalls
wichtige zentrale Hauptverwal-
tungsaufgaben iibernehmen.
Die Betreuung der Versicherten
und der Betriebe wird weiterhin
dezentral organisiert. Vorgese-
hen sind sieben Bezirksdirek-
tionen, denen teilweise noch
AuBenstellen angegliedert wer-
den. Erhalten bleibt auf jeden
Fall eine branchenorientierte
Betreuung durch fachkundige
Technische Aufsichtspersonen.
Im Vordergrund aller Entschei-
dungen steht die Sicherung
und Nutzung des vorhandenen
Know-hows der Mitarbeiter
sowie die Schaffung zukunfts-
fahiger  Arbeitspldtze. Das
Leistungspaket der Berufsge-
nossenschaften bei Rehabilita-
tion, Renten und anderen Ent-
schidigungsleistungen bleibt in
vollem Umfang erhalten. Auch
die Berufsgenossenschaft der
keramischen und Glas-Industrie
fusioniert mit der Verwaltungs-
Berufsgenossenschaft und der
BG Bahnen zur Vereinigte Be-
rufsgenossenschaft (VGB).

B www.bgchemie.de
B www.bgglaskeramik.de

Kein eigener
CHEManager?
Falsche Adresse?

Senden Sie uns
Ihre vollstandigen
Angaben an
chemanager@gitverlag.com

Verdampfer/Strahlpumpen

Weniger Energieverbrauch mit
nachgeriisteten Briidenverdich-
tern und besseren Strahlpumpen
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ullstandmessung von Schiittgiitern

Anwender-TrendssprecheneinedeutlicheSprache:MikrowellentechnikundVibrationsgrenzschalterngehortdie Zukunft

erWunschnachmehrPla-

nungssicherheitund die

deutlich nachlassende
KompromissbereitschaftbeimEinsatz
von Fiill-und Grenzstandmesstech-
nik, spiegelnsichindermomentanen
Marktveranderungwider.Zuverlassig-
keit,LebensdauerundWartungsinddie
meistgenanntenAnforderungenbeider
AuswahlvonFillstandmessgeratenin
Schiittgtitern.DadurchsetztsichderUm-
bruchbeidereingesetztenMesstechnik
rasantfort.DasTempo,mitdemsichdie
MikrowellenmesstechnikdiesenMarkt
erobert,nimmtstetig—einere-Funktion
gleich—zu.IndhnlicherWeisesteigtdie
BedeutungderVibrationsgrenzschalter

in diesem Segment.

Die Gefiihrte Mikrowelle (TDR)
hat bereits vor etwa zehn Jah-
ren seinen unvergleichlichen
Siegeszug in Anwendungen der
Schiittgutindustrie angetreten.
Wo friiher kapazitive Messson-
den aber auch Ultraschallgeri-
te eingesetzt waren, ist die Ge-
fiihrte Mikrowelle heute mehr
als nur eine Alternative. Sie ist
universell einsetzbar und sehr
einfach in Betrieb zu nehmen.
Doch die Grenzen fiir die Ein-
setzbarkeit dieser Technologie
sind klar gezogen. Da das Mess-
seil immer mit dem Fiillgut in
Beriihrung steht, hat der Einsatz
nur dort Sinn, wo eine ausrei-
chende Standzeit der Mechanik
gegeben ist. Fiir Schiittgiiter, die
keine zu hohen mechanischen
Belastungen auf die Messsonden
ausiiben, sind solche Sensoren
dagegen ideal. Doch was ist mit
sehr abrasiven Schiittgiitern
oder sehr hohen Silos, bei denen
die Zugkrifte am Messseil ein-
fach zu hoch wiiren? Sollte diese
Art von Messung ausschlieBlich
dem beriihrungslosen Messver-
fahren Ultraschall vorbehalten
bleiben? Erfahrungen von An-
wendern aus unterschiedlichs-
ten Branchen geben die Ant-
wort: Radar ist nicht nur eine
Alternative zu Ultraschall. Viel-
fach wird Radar heute als ,die
bessere Fiillstandmesstechnik®
préaferiert. Dies belegen nicht
nur von Vega durchgefiihrte
Marktbefragungen. Auch an-
dere verdffentlichte Umfragen
bescheinigen Radar inzwischen
eine herausragende Position bei
der Schiittgutmessung.

Das Anwendungsgebiet der
Radarmesstechnik war vor noch

4D
Dipl. Ing. (FH) Wolfgang Perenthaler
istProductManagerGefiihrteMikrowelle

und Grenzstandsensoren bei Vega
Grieshaber.

nicht ein Mal vier Jahren nahe-
zu ausschlieBlich fiir Fliissig-
keitsanwendungen konzipiert.
Nur wenige Anwendungen im
Schiittgutbereich waren mit
dieser Technik iiberhaupt 16s-
bar. Zu dieser Zeit entwickelte
Vega, der Marktfiihrer in der
Radartechnologie, ein Fiill-
standmessgerét, das den Markt
revolutionieren sollte: den Ve-
gapuls 68. Basierend auf dem
Messprinzip Puls-Radar wurde
er mit allem ausgestattet, was
fir die Fiillstandmessung in
Schiittgiitern erforderlich ist.
Neben der fiir Schiittgiiter op-
timierten Auswertung und der
deutlich erhéhten Messdynamik
bringt Vegapuls 68 auch alle
mechanischen Voraussetzungen
mit, um in diesem Markt zu be-
stehen. Zusammen mit der Ge-
fiihrten Mikrowelle schickt sich
die Mikrowellentechnik allmé&h-
lich an, auch im Schiittgutmarkt
die marktfiihrende Position ein-

zunehmen.
Nun, vier Jahre nach der
Markteinfiihrung, zeigt der

Fiillstandmarkt ein komplett
anderes Gesicht. Radar und
Gefiihrte Mikrowelle haben
sich aufgrund der vielen posi-
tiven Erfahrungen in Schiitt-
glitern etabliert und sind zu
einer festen Grofle geworden.
Ultraschall, der bis vor kurzem
unangefochtene Marktfiih-
rer beziiglich der Messstellen
sieht sich einer Herausforde-
rung gegeniiber, die von dieser
Technik kaum zu gewinnen ist.
Stellt man die géingigen Verfah-
ren gegeniiber, wird schnell
klar, woher diese deutlichen
Verdnderungen bei der Fiill-
standmessung in Schiittgiitern
rithren.

Fillstandmesstechnik

Das kapazitive oder auch Ad-
mittanzverfahren ist in diesem

Andarmeasung mil Getihria Ulrsschall  Kapazitive
WEGAPULS &8 Mikrowedis Maasung
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Fallstandmessung mit Radar - das universellste Messprinzip
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Vergleich das einzige Messprin-
zip, bei dem nicht die Laufzeit
eines Signals gemessen wird.
Hier bildet die metallische
Messsonde mit dem Behélter
einen elektrischen Kondensa-
tor, dessen Kapazitit ausge-
wertet wird. Das ansteigende
Schiittgut in diesem Kondensa-
tor ist somit ausschlaggebend
fiir dessen kapazitive Ande-
rung die linear zum Fiillstand
ist. Wiahrend Laufzeitverfah-
ren bei der Inbetriebnahme
ohne Fiillstanddnderungen
auskommen, muss bei diesem
Messverfahren das Silo befiillt
werden. Ein Kostenaufwand
der in vielen Fillen die An-
wender fiir ein Laufzeitverfah-
ren entscheiden ldsst. Beachtet
man zudem, dass wechselnde
Schiittguteigenschaften  wie
Feuchtegehalt oder Dielek-
trizitdtszahl zum Teil zu er-
heblichen Messfehlern fiihrt,
scheidet dieses Messprinzip in
vielen Anwendungen bereits im
Vorfeld aus.

Ultraschall

Ultraschall arbeitet, wie der
Name schon sagt, mit Schallwel-
len, die sich mit etwa 330 m/s
ausbreiten. Schallwellen sind
jedoch abhiingig von der sie
umgebenden Atmosphiére.
Temperatur, Druck und Gas-
zusammensetzung haben ei-
nen direkten Einfluss auf die
Ausbreitungsgeschwindigkeit

der Schallwelle und somit auf
die Genauigkeit der Messung.
Trifft die ausgesendete Schall-
welle auf eine feste Oberflache
erfolgt eine Reflexion wobei
natiirlich auch hier das Re-
flexionsgesetz ,Einfallswinkel
gleich Ausfallswinkel“ gilt. Je
steiler ein Schiittkegel ausgebil-
det und je feiner das Schiittgut
selbst ist, umso weniger Schall
wird in Richtung des Sensors
zuriickreflektiert. Dies gilt na-
tiirlich auch fiir Feststoffe in
der Luft, also Staub. Je stirker
die Staubentwicklung zum Bei-
spiel bei der Befiillung ist, desto

schwiécher das Messsignal. Die
meisten befragten Anwender
geben als grofSten Schwach-
punkt der Ultraschallmessung
die durch Staubentwicklung
fehlende Messung bei Befiil-
lung an. Befiilllirm beein-
triachtigt zudem die Messung.
Da das entstehende Gerédusch
immer auch Frequenzanteile
der ausgesendeten Schallwelle
selbst beinhaltet, kann sich die
Messsicherheit dadurch zusétz-
lich verringern. Diese physika-
lischen Eigenschaften des Ult-
raschalls bedeuten immer auch
Risiken fiir die Projektierung.
Wie viel Staubentwicklung er-
warte ich in meinem Silo und
welchen Ultraschallsensor muss
ich wéihlen um trotz der Staub-
entwicklung noch zuverlissig
messen zu kénnen? Das sind
typische Fragen, die es im Vor-
feld zu beantworten gilt. Doch
wer kann diese schon mit einer
100 %-igen Sicherheit kldren?
AuBerdem benétigt diese Tech-
nik sehr viel Energie, so dass in

Schiittgiitern neben der Signal-
leitung immer auch eine sepa-
rate Sensorversorgung gelegt
werden muss.

Mikrowelle

Die Mikrowelle wie sie bei der
Gefiihrten Mikrowelle und auch
bei Radar Anwendung findet,
ist eine elektromagnetische
Welle. Aus diesem Grund hat
die sie umgebende Atmosphi-
re nahezu keinen Einfluss auf
deren Ausbreitungsverhalten.
Die emittierte Leistung liegt im
Milliwatt-Bereich und ist somit
harmlos gegeniiber Mensch,
Umwelt und letztlich fiir das
Schiittgut selbst. Aus diesem
Grund erlaubt es die Mikro-
wellentechnologie mit nur zwei
Signalleitungen, iiber die gleich-
zeitig auch der Sensor versorgt
wird, zu verdrahten (loop powe-
red). Und das fiir Messbereiche
von bis zu 70 m.

P Fortsetzung auf Seite 10

GW34d/08

Process Engineering

GEA Wiegand GmbH

EinsteinstraBe 9-15, D-76275 Ettlingen,
Telefon: 07243 705-0, Telefax: 07243 705-330,
E-Mail: info@gea-wiegand.de, Internet: www.gea-wiegand.de

Energie sparen =
Geld sparen

GEA Wiegand Eindampfanlagen mit mechani-
scher Briidenverdichtung

S\

= geringer Energiever-
brauch und damit ge-
ringe Umweltbelastung

= schonende Verdamp-
fung durch niedrige
Temperaturbelastung

= hohe Verfiigbarkeit der
Anlagen

= hervorragendes Teillastverhalten

= niedrige spezifische Betriebskosten

Interessiert? Sprechen Sie mit uns. Wir haben das
passende Konzept fur Sie.

ACHEMA, 11.-15. Mai 2009
in Frankfurt/Main, Halle 4.0, Stand D13-G22

chemanager@gitverlag.com
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Komplettautbereitung von Schiittgiitern

—— Lohnfertiger sorgt mit erweiterten, hochmodernen Anlagen fiir die optimale Verarbeitung verschiedenster Rohwaren —

bbeckeVerfahrenstechnik

ausBruchkdbel beiFrank-

furt/Main,eintechnischer
Dienstleister zur Aufbereitung von
SchiittgiiternausdenBereichenFein-
chemie,Pharma-Vorprodukte, Kosme-
tik, Kunststoffe, Futtermittel, Gummiu.
a.bietetimRahmendesTIM-Konzeptes
(TotallndustrialManagement)nichtnur
dieKomplettaufbereitungvonSchiittgi-
ternsondernauchalleLogistikdienst-
leistungenan.DieKernkompetenzals
Partnerder GroBindustrie liegtin der
VerarbeitungvonRohwaren-Chargen
als klassischer Lohnfertiger. Hinzu
kommendieUbernahmedesBetriebs
bestehenderfertigungsanlagenmittels
WerkvertragenunddieMoglichkeitvor
OrtbeimKundenFertigungskapazititen

aufzubauen und zu betreiben.

Die Anforderungen an die Her-
steller von Pulvern und Granu-
laten aus den verschiedensten
Branchen nehmen aufgrund
der immer individuelleren
Kundenwiinsche zu. Und der
Endkunde verlangt in der Folge
oft nach noch groBerer Vielfalt
an Kornspektrum, Gebindeart,
Homogenitét oder Restfeuchte,
wodurch die Produzenten mehr
und mehr unter Druck gera-
ten. Hinzu kommen die unter-

schiedlichsten Anforderungen
bei Neuentwicklungen oder der
Bearbeitung von Reklamations-
chargen. Da der Fokus auf der
reinen Verarbeitung im Kun-
deninteresse liegt, wird beim
Einkauf der Anlagen nur Wert
auf qualitative Aspekte gelegt
- ohne Limitation auf eine Pro-
duktpalette bestimmter Anla-
genhersteller oder Maschinen.
Auf diese Weise bietet Ebbecke
unter Verwendung der jeweils
besten Systeme am Markt ver-
schiedene Dienstleistungen an:
Ab- und Umfiillung aller géngi-
gen Gebinde der Industrie bis
hin zum Silofahrzeug, Feinver-
mahlung, Mischung, Coating-
herstellung, Walzenkompaktie-
rung, Siebung, Trocknung und
Sichtung, sowie das Handling
von Musterabfiillungen und
Musterversand, Lagerung, Ver-
packung und die Bereitstellung
von Mindestlagerbestéinden fiir
die sofortige Lieferverfiighar-
keit der Produkte.Erméglicht
wird dies unter anderem durch
die Arbeit im Mehrschichtsys-
tem. Gearbeitet wird 24 Stun-
den am Tag an zwei Produkti-
onsstandorten in Deutschland.
Fiir die Lagerung stehen eine
Hallengesamtfliche von 8.500
m? und eine Grundstiicksfli-
che von insgesamt 80.000 m?
zur Verfiigung. Hinzu kommt
ein neues Logistikzentrum in
Burbach zwischen Koéln und
Frankfurt am Main mit einer
Gesamtarealfliche von 152.000
m? und einer Nutzfliche von
iiber 30.000 m?. Die Kernkom-

PRO-4-PRO

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

Maag Pump Systems Textron

AT Produktentwicklung

JDN-Druckluft-Hebeztige mini
J.D. Neuhaus

Atlas Copco

Dictator Technik

AMMAG

Mahlanlage mit Stiftmuhle
HOSOKAWA ALPINE

Glatt Ingenieurtechnik

ABEL

Flachschieber & Handsiebwechsler ‘

Direct Code

S 4SAL

Big-Bag Befiillstation / -Dosierstation

N 7ZNW

Direct Code

\ Q4UE

Direct Code

Pulver und Granulat effizient fordern

N HO5H

Direct Code

Gasfedern Marathon-tauglich (extrem belastbare Gasfedern)

N G2GN

Direct Code

3-Phasen-GegenstromgranulatorfiirSuspensionenundandereFlussigkeiten

Direct Code

Direct Code

ProCell LabSystem - Laboranlage mit gréBter Flexibilitat

N RRF1

Direct Code

Forderung von fluidisierbaren Pulvern mit Membranpumpen

« Jax4

Direct Code

Flexible Materiallogistik durch Inhouse-Lagerung

A.BS. Silo- und F'drderanlage
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PRO-4-PRO ist der Online Vertriebskanal fur die Produkte in der

Prozesstechnik.

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

Besucher im Oktober 2008.

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

lernen.

Ihr Ansprechpartner, HerrRonny Schumann, Tel.:(06151) 80 90-164,
ronny.schumann@wiley.com, freut sich auf Ihre Anfrage.

Tipp:AbonnierenSiejetztdenPRO-4-PROProdukt-Newsletter

unter www.PRO-4-PRO.com/prozesstechnik
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Abb.1:DerLohnfertigerEbbeckeVerfahrenstechnikhatamStandortSchoneckbeiFrankfurtneueGMP-HalleinBetriebgenommenunddamit
die Produktionskapazitdten erweitert. Im Bild die dortige Kompaktierung.

petenz des Unternehmens aber
liegt in der Verarbeitung von
Rohwarenchargen als klassi-
scher Lohnfertiger. Dariiber
hinaus besteht die Méglichkeit
der Ubernahme bestehender
Fertigungsanlagen mittels
Werksvertrigen oder der Inte-
gration von Kundenanlagen in
eigene Anlagen, die standard-
méiBig durch erfahrene Inge-
nieure betreut werden.Hiermit
verbunden sind in der Regel
langfristige Vertrdge, durch
die die Einbindung in die Qua-
litdtssicherungsmafBBnahmen

und die Logistikkette der Kun-
den realisiert wird. Haufig ist
Ebbecke  Verfahrenstechnik
bereits in die Entwicklung von
neuen Produkten eingebunden,
und kann hier schon die ersten
Tonnagen ohne aufwéndige Ei-
geninvestitionen und das damit
verbundene Risiko bereitstel-
len. Das Unternehmen arbeitet
streng nach den Kriterien der
DIN EN ISO 9001 ff, und durch
die Aufteilung auf insgesamt
20 voneinander getrennte Ver-
arbeitungs- und Lagerhallen in
den beiden Produktionswerken
stehen auch separate Produk-

tionsbhereiche fiir den kosme-
tischen, pharmazeutischen
und Lebensmittelbereich, zum
Beispiel GMP oder HACCP, zur
Verfiigung.

GMP-Halle mit
erweiterten Moglichkeiten

2008 hat das Unternehmen
seine Produktionskapazitdten
erweitert und am Standort
Schoneck bei Frankfurt am
Main eine neue GMP-Halle in
Betrieb (Abb.1 und 2) genom-

men. Diese wurde speziell fiir
die Verarbeitung unterschied-
lichster Schiittgiiter aus der
Lebensmittel-, Kosmetik- und
Pharmaindustrie ausgelegt,
und verfiigt daher {iiber seg-
mentierte  Produktionsfelder,
die eine rdumlich getrennte
Verarbeitung gewihrleisten. In
der neuen Halle kommt unter
anderem eine neue Generation
Siebsysteme zum Einsatz, die
in erster Linie fiir die Verar-
beitung von Dentalprodukten,
sehr siebschwierigen, fettigen

Abb. 2: Ebenfalls in der neuen GMP-Halle befindet sich ein Trommelmischer.

Produkten sowie fiir Produkte
mit sehr geringem Schiittge-
wicht entwickelt wurden.

Neues GroBkompaktierzentrum

Um der steigenden Nachfra-
ge nach Lohnverarbeitung im
Schiittgut-Bereich gerecht zu
werden, hat man Mitte 2008
eine neue GroBkompaktier-
anlage in Betrieb genommen.
Die Anlage ist mit einem Wal-
zenkompaktierer mit einem
Walzendurchmesser von 400
mm ausgestattet und damit fiir
grof3e Mengen ausgelegt, bietet
aber zugleich vielfdltige Mog-
lichkeiten der Feinjustierung.
Eine stufenlos einstellbare
Presskraftregulierung und eine
mehrstufige Granulation mit
anpassbarem Schiilpenbrecher
und variablem Feingranulator
sorgen ebenso wie die stufen-
los einstellbaren Frequenzum-
richter an den Antrieben fiir
Flexibilitdt. In der Wahl der Ge-
binde ist die neue Anlage nicht
wihlerisch: Sackware, Drums,
Kartonagen und Big Bags bis
2,2 m? werden problemlos an-
genommen. Um groBtmogliche
Haltbarkeit zu gewdéhrleisten,
sind alle produktberiihrenden
Teile der geschlossenen Anlage
in Edelstahl V2A ausgefiihrt.

Innovatives Siebsystem

In den Produktionswerken
kommen sowohl Vibrations-
siebmaschinen, Wirbelstrom-
siebmaschinen und Vibrations-
Rotationssiebmaschinen, als
auch Plansichtersiebanlagen
zum Einsatz. Hier haben sich
im Dauerbetrieb immer wieder
Verbesserungsmoglichkeiten an
den bestehenden Siebsystemen
ergeben, die jetzt in ein vollig
neues Siebsystem eingeflossen
sind, das auf Basis eines Plan-
sichtersystems eigens entwi-
ckelt wurde (Abb. 3). Das mo-
dulare Siebsystem, bei dem der
Siebtrog mitsamt Siebdeckel in
einem geschlossenen Gehéduse
untergebracht ist, weist keine
innen liegenden Befestigungs-

teile mehr auf, die sich losen
konnten und verfiigt dariiber
hinaus iiber eine Schnellspann-
einrichtung und Wechselein-
richtung fiir Siebeinleger. Als
Werkstoff fiir alle produktbe-
rithrten Teile entschied man
sich fiir den bewédhrten Edel-
stahl 1.4541 (V2A) oder 1.4571
(V4A), fiir Normalstahl oder
Aluminium bei den nicht pro-
duktberiihrten Teilen.

SchutzsiebungauslandischerRohwaren

Im neu eingerichteten Siebzen-
trum wird eine Schutzsiebung
des Materials durchgefiihrt,
die sich aufwéndigen Vorab-
Priifungen gegeniiber als das
effektivere und preisgiinstige-
re Verfahren erwiesen hat. In
den verschiedenen Siebanla-
gen kommt die eigens von Eb-
becke entwickelte Siebtechnik
der neusten Generation zum
Einsatz, die sogar eine ge-
schlossene Siebung von Hygie-
neprodukten zulésst und durch
exakte Klassierung bei hohen
Durchsatzraten ein Optimum
an Wirtschaftlichkeit darstellt.
Hier zeigt das zumeist in Big
Bags oder Sicken angelieferte
Schiittgut zum Teil grobe Kon-
taminationen. Um schwerwie-
gende Folgen von vornherein
auszuschlieBen, stellt man einen
gepriiften Wareneingang nach
DIN EN ISO 9001:2000 sicher,
fiir den nach Auftragsabwick-
lung natiirlich ein entsprechen-
des Zertifikat ausgestellt wird.
Weiterhin kann die Schutzsie-
bung problemlos mit anderen
Dienstleistungen  kombiniert
werden, wie zum Beispiel der
Neutralisierung der Ursprungs-
gebinde oder der Mischung mit
Anticakingmitteln und anderen
Produkten.

m Kontakt:
Dipl.-Ing., Dipl.-Kfm. Axel Ebbecke
EbbeckeVerfahrenstechnikGmbHRCoKG,
Bruchkobel bei Frankfurt /Main
Tel.: 06181/90606-26
Fax: 06181/90606-19
info@ebbecke-verfahrenstechnik.de
www.ebbecke-verfahrenstechnik.de

Fiillstandmessung von Schiittgiitern
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Zwar gilt auch hier das Reflexi-
onsgesetz aber fiir die sehr klei-
nen Wellenléingen der Mikrowel-
le im Vergleich zur Schallwelle,
reflektiert selbst eine sehr fein
strukturierte, schrige Oberfla-
che noch geniigend Energie zum
Sensor zuriick um das Signal
zuverlissig auszuwerten. Auch
Staub behindert die Mikrowelle
nicht in ihrer Ausbreitung. Da-
mit ist eine Messung wihrend
der Befiillung immer gegeben.
Die Projektierung fiir solche
Geriite fillt ungleich einfacher
aus, da es im Vorfeld deut-
lich weniger Fragen zu kldren
gilt. Damit steigt naturgeméif
auch die Sicherheit, dass das
eingesetzte Verfahren dann in
der Anwendung auch das ge-
wiinschte Resultat bietet.

Die Anwender haben diese
deutlichen Vorteile der Mikro-
wellen-Messtechnik ~ erkannt
und schédtzen gelernt. Geméf
der Umfrage von Vega geben sie
der Radartechnik die groSten
Zukunftschancen bei der Mes-
sung von Schiittgiitern. Schon
heute haben sich Radar und
die Gefiihrte Mikrowelle einen
Marktanteil erobert, der rasant
steigt. Besonders die universel-
le Radarmesstechnik stellt die
Existenz anderer Messverfahren
in Frage. Selbst in den Anschaf-
fungskosten kann der eigens fiir
Schiittgut entwickelte neue Ra-
darsensor Vegapuls 67 der Ult-
raschalltechnik Paroli bieten.

Grenzschalter

Als Uberlaufschutz oder Leer-
melder eingesetzt, fillt den

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

Grenzschaltern meist eine
wichtigere Aufgabe zu als der
kontinuierlichen Fiillstandmes-
sung. Anders als in Fliissigkeits-
anwendungen geht es hier zwar
weitaus seltener um den Perso-
nenschutz. Doch ein iiberfiilltes
Silo kann einen grofen Arbeits-
aufwand, ein leer gefahrenes
Silo sogar Produktionsausfall
bedeuten. Nicht zuletzt darum
ist es vielen Anwendern sehr
wichtig, neben der kontinuier-
lichen Fiillstandmessung einen
im Messprinzip diversitiren
Grenzschalter einzusetzen.

Auf dem Markt der Fiill-
standgrenzschalter zeigt sich
ein etwas anderes Bild als bei
der kontinuierlichen Messung.
Hier ist die Rede von anderen
Messprinzipien. Drehfliigelmel-
der, Vibrationsgrenzschalter
und kapazitive Messsonden
sind hier die marktbeherr-
schenden Technologien. In der
Gunst der Anwender haben Vi-
brationsgrenzschalter den lan-
ge fithrenden Drehfliigelmelder
bereits abgelst. Auf Grund der
geringen Anschaffungskosten
ist der Drehfliigelmelder jedoch
noch immer eine feste GrofBe
in diesem Markt. Doch verédn-
dern sich auch hier die Kraf-
teverhéltnisse stetig. Wahrend
kapazitive Messsonden mit ei-
nem marktdurchschnittlichen
Wachstum aufwarten, erobern
Vibrationsgrenzschalter mehr
und mehr Anwendungen, bei
denen bislang andere Tech-
nologien eingesetzt waren.
Auch hier ist ein Vergleich der
Messprinzipien aus Anwen-
dersicht die Erkldrung fiir den
Wandel.

Drehfliigelmelder

Drehfliigelmelder sind rein me-
chanisch arbeitende Sensoren.
Ein iiber eine Welle umlau-
fender Fliigel wird durch das
Schiittgut blockiert wodurch der
Antriebsmotor im Sensorgehéu-
se auf einen Kontakt verdreht
wird. Vorteil dieses Prinzips ist,
dass zur Inbetriebnahme kein
Medium benoétigt wird und die
Projektierung relativ einfach
ist. Dagegen stehen im We-
sentlichen einige Eigenheiten,
die nicht zu vernachlissigen
sind. Zum Einen unterliegt der
Drehfliigelmelder auf Grund
der stetigen Bewegung und dem
mechanischen Aufbau mit meist
offenen Lagern einem gewissen
Eingenverschleil. Zum Anderen
gibt es keine Uberwachung des
mechanischen Sensors. Ist der
Fliigel abkorrodiert oder aus
anderen Griinden nicht mehr
am Ende der rotierenden Welle
vorhanden, wird weder Alarm
ausgelost noch das Gerét in den
sicherer Zustand gefiihrt. An-
haftungen bzw. Anbackungen
konnen den Drehfliigelmelder
zudem blockieren.

Kapazitive Grenzstandsonden

Die kapazitiven Grenzstand-
sonden arbeiten vom Prinzip
her wie die kontinuierlichen
Messsonden. Hier wird anstatt
der kontinuierlichen Kapazi-
titsinderung eine Schwelle
iiberwacht. Das macht diese
Grenzstandsensoren weni-
ger abhéngig von wechseln-
den Schiittguteigenschaften.
Dennoch miissen die meisten

Sensoren in der Anwendung
mit dem Schiittgut angefahren
werden, was bei der Inbetrieb-
nahme relativ aufwindig ist.
Auch bei diesem Messprinzip
ist der Sensor nicht umfassend
iiberwacht. Wobei die meist aus
Vollmaterial bestehenden Son-
den natiirlich weniger anfillig
gegen Verschlei} sind. Ein ab-
soluter Vorteil der kapazitiven
Messsonden ist die Robustheit.
Diese Eigenschaft macht sie in
vielen Féllen unentbehrlich und
unschlagbar. AuSerdem haben
selbst starke Anhaftungen bzw.
Anbackungen meist keinen Ein-
fluss auf die Funktion. Darauf
begriindet sich auch das durch-
schnittliche Wachstum dieses
Messprinzips.

Vibrationsgrenzschalter

Das grofite Wachstum ist bei
den Vibrationsgrenzschal-
tern festzustellen. Bei diesem
Messprinzip wird mittels Pie-
zotechnik das Sensorelement
in Schwingung angeregt. Wird
diese Schwingung durch das
Schiittgut beddmpft, wird der
Schaltbefehl ausgegeben. Auf
Grund der geringen Amplitude
der Schwingung konnen die Sen-
soren als statisches Messprinzip
betrachtet werden. Sie arbeiten
in Schiittgiitern aller Dichtebe-
reiche absolut zuverlidssig. Wie
der Drehfliigelmelder bendti-
gen diese Grenzschalter in der
Regel keinen Abgleich mit dem
Medium. Vibrationsgrenzschal-
ter sind in zwei mechanischen
Ausfiihrungen auf dem Markt
prasent: Schwingstab und
Schwinggabel. Bei Vegavib und

Vegawave ist das Sensorele-
ment komplett {iberwacht. Alle
duBeren Einfliisse, die sich auf
die sichere Funktion auswirken,
werden detektiert. Wahrend der
Schwingstab seine Stirken vor
allem in granulierten Stoffen
ausspielt (kein Verklemmen von
Granulat), hat die Schwingga-
bel in Pulvern und Stduben sei-
ne Stdrken. Sie ist mechanisch
robuster als der Schwingstab
und bis zu einer eventuellen
Briickenbildung  unsensibler
gegen Anhaftungen.

Grenzstanderfassung

Auch bei der Grenzstanderfas-
sung setzen die Anwender ver-
mehrt auf Zuverlidssigkeit und
Sicherheit. ~ Vibrationsgrenz-
schalter kommen dem Ideal
des Schiittgutgrenzschalters am
néchsten. Wenn auch nicht alle
Schiittgiiter mit dieser Mess-
technik detektiert werden kon-
nen, so ist deren Marktposition
inzwischen unbestritten. Und
eine zusétzliche Sicherheitsab-
schaltung zur kontinuierlichen
Fiillstandmessung ist in den
meisten Anwendungsfillen
mehr als sinnvoll. So ergéinzen
sich Mikrowellensensoren und
Vibrationsgrenzschalter ideal
auf diesem Markt.

B Vega Grieshaber KG, Schiltach
Tel.: 07836/50182
Fax: 07836/508182
w.perenthaler @de.vega.com
www.vega.com

chemanager@gitverlag.com
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Im Zentrum der Pharmaproduktion

ieVakuumprozessanlage Dinex

5200vonRomacoFrymaKoruma

wirderfolgreichinderMischerei
P1derASMAerosol-ServiceinderSchweizein-
gesetzt. AufderAnlagewerdentaglichbiszu8t
Produktmasseproduziertfliissigeundhalbfeste
Formen(EmulsionenundDispersionen)fiirdie
IndustriebereichePharma,KosmetikundMe-
dizintechnik. AufgrundderOptimierungder
ProzessparametereignetsichdieMaschinefiir
dieHerstellungvonqualitativhochwertigenund

technisch anspruchsvollen Applikationen.

Seit dreieinhalb Jahren ist die Va-
kuumprozessanlage Dinex 5200 von
Romaco Fryma Koruma bei der ASM
Aerosol-Service in Mohlin in Be-
trieb. Dort produziert sie zahlreiche
Produkte fiir die pharmazeutische,
kosmetische und medizintechnische
Industrie. Bis zu 8 t fliissige und halb-
feste Formen werden pro Tag im ho-
mogenen Mischverfahren hergestellt.
Die Maschine mit einem Gewicht von
rund 15.000 kg und einer Hohe von
5,1 m wurde bei ihrer Installation auf
zwei Etagen und mehrere Riume ver-
teilt. Insgesamt belegt die Anlage eine
Grundfldche von etwa 80 m?.

ASM bietet seit 1953 ein umfang-
reiches Sortiment an Dienstleistungen
fiir die Abfiillung und Mischung zahl-
reicher Applikationen. ,Gerade im
Bereich Pharma sind wir daran inte-
ressiert, unser Angebot kontinuierlich
zu erweitern und unser technisches
Know-how zu vertiefen®, erklirt Ge-
schéiftsfiihrer Tayaout Perret. ,Dabei
liegt der Schwerpunkt eindeutig auf
der Herstellung von hochwertigen
und technisch anspruchsvollen Pro-
dukten.“ Die Inbetriebnahme der
neuen Vakuumprozessanlage ist Er-
gebnis dieser unternehmerischen
Ausrichtung und ging mit dem Bau ei-
ner neuen Produktionsstétte einher.

Dinex in der Mischerei P1

Die Réumlichkeiten der neuen
Pharmamischerei P1 sind daher genau
auf die MaBle der Vakuumprozessan-
lage zugeschnitten. Um der Grofe der
Maschine gerecht zu werden und dem
Bedienpersonal den direkten Zugang
zu allen Maschinenteilen zu ermdog-
lichen, wurde die Anlage iiber zwei
Ebenen in vier Rdume integriert. Die
Rohstoffe gelangen durch eine Waren-
schleuse in den Produktionsbereich,
werden im Untergeschoss gewogen
und anschlieBend in einem separaten
Chargenraum im Obergeschoss fiir
die Produktion bereitgestellt. Die Pro-
duktkomponenten werden iiber fiinf
verschiedene  Zufiihrmoglichkeiten

sowohl von oben als auch von unten
zur Weiterverarbeitung in die Maschi-
ne befordert. Der Eintrag der fliissigen
und trockenen Substanzen erfolgt iiber
Durchflussmesser, Sauglanzen und ein
Mannloch am Behiilterdeckel.

Der gesamte Produktions- und
Lagerbereich wird den vorgeschrie-
benen Anforderungen an sterile Pro-
duktionsbedingungen gerecht. Die
Einhaltung der Grenzwerte fiir die
zugelassene Partikelkonzentration
wird durch den Einsatz von turbu-
lenzarmen unidirektionalen Luft-
stromungen erreicht. Dariiber hinaus
sind alle relevanten Ridume inklusive
séamtlicher Apparaturen und Maschi-
nenteile explosionsschutzgepriift: Die
verwendeten Werkstoffe bestehen aus
nicht funkenschlagendem Material,
das zudem vor statischer Aufladung
geschiitzt ist. Somit werden alle Auf-
lagen fiir die Verarbeitung von Al-
kohol und Losemitteln sowie fiir die
Herstellung von Produkten im Warm-
mischverfahren erfiillt.

Starke Leistungfiirzahlreiche Produkttypen

30 verschiedene Applikationen in
Form von Emulsionen, Lésungen,
Cremes, Gelen, Suspensionen und
Schdumen werden auf der Vakuum-
prozessanlage im Mischverfahren
produziert. Mit der Herstellung von
Pharmazeutika, Kosmetika, Korper-
pflege- und Medizinalprodukten deckt
die Maschine ein breit gefichertes
Produktspektrum ab. Die Ausfiih-
rung der Anlage bietet die Moglich-
keit, 40 verschiedene Rezepturen
mit jeweils 100 Prozessschritten in
Sequenzablaufprogrammen zu ver-
walten. ,,Uberzeugt hat uns die flexi-
ble Anpassung der Prozessparameter
an eine Vielzahl von Substanzen mit
sehr unterschiedlichen chemischen
Eigenschaften®, bestéitigt Tayaout
Perret. ,Selbst schwierige Applikati-
onen konnen so duBerst effizient und
auf hochstem Qualitdtsniveau produ-
ziert werden.

Zuriickzufiihren ist die Leistung der
Anlage auf das Herzstiick der Dinex,
den Homogenisator. Er befindet sich
direkt unterhalb des Hauptbehélters
und ist die mechanische Schaltstelle
der Produktion. Zuerst durchlaufen
alle Edukte die Vormischkammer, be-
vor sie in der Rotor-Stator-Zone dem
eigentlichen Homogenisierungspro-
zess ausgesetzt werden. Die Grund-
masse wird durch den Rotor auf eine
Tangentialgeschwindigkeit von 26 m/
Sekunde beschleunigt und gleichzeitig
den Gegenkriften des Stators ausge-
setzt, der eine Bremswirkung erzeugt.
Die dadurch entstehenden Scher- und
Schubkrifte fithren zu einer Feinver-
teilung der Inhaltsstoffe mit Partikel-
und TropfchengréBen von einem Mik-
rometer und kleiner. Mit einer Pump-

Kurzprofil Romaco Group

Romaco ist einer der weltweit fiihrenden Anbieter von Maschinen und Anlagen fir die Verfah-

rens- und Verpackungstechnik. Gegliedert in die Bereiche Processing und Packaging entwickelt

das Unternehmen technische Losungen fuir die Pharma-, Kosmetik- und Lebensmittelindustrie.

Romaco Fryma Koruma mit Sitz in Rheinfelden (Schweiz) und Neuenburg (Deutschland) ist

eine Marke des international aufgestellten Unternehmens und zusténdig fiir den Geschafts-

bereich Processing. Die Romaco Group mit Hauptsitz in Karlsruhe (Deutschland) gehort zum

bdrsennotierten US-Konzern Robbins & Myers.

Sichtermiihle mit nur einem Motor

Hosokawa Micron zeigte erstmalig
auf der Powtech die Sichtermiihle Mi-
kro ACM SD ,,Single Drive“. Sie spart
nicht nur Strom, sondern auch Kos-
ten, Platz und Wartungsaufwendun-
gen. Technisch wurde dies wie folgt
gelost: Es wird nur noch ein Motor
eingesetzt in Verbindung mit einem
Spreizscheiben-Riemengetriebe. Die
Motorwelle treibt beide Riemenschei-
ben fiir Sichter und Miihle an. Die
Geschwindigkeit des Sichters ist stu-
fenlos verstellbar; bei der Mikro ACM
BaugréBe 40 von 820 bis 3.500 Um-
drehungen pro Minute. Im generato-
rischen Betrieb des Sichters wird die
gewonnene Energie somit direkt der
Zerkleinerung zur Verfiigung gestellt.
Neben den genannten Kostenvorteilen
steigt die Zugénglichkeit der offenen
Miihle von 150° auf 270°. Denn, so
der Niederlassungsleiter Jorg Krah-
nen von Hosound ergénzend: ,,In Zu-
kunft werden die Energiekosten in

immer stdrkeren MaBe bestimmen,
welche Maschinen und Anlagen auf
dem Markt Bestand haben.*

B Hosokawa Micron GmbH
Tel.: 02203/308-0
info@hmgmbh.hosokawa.com
www.hosokawamicron.de

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

Vakuumprozesstechnik von Romaco Fryma Koruma bei ASM Aerosol-Service

Abb.1:BlickhinterdieKulissen:DerTechnikbereichbeiASMAerosol-ServiceinderSchweiz diealsDienstleis-
terfurdieAbfiillungundMischungzahlreicherProduktefiirdiepharmazeutische kosmetischeundmedizin-
technische Industrie spezialisiert ist.

leistung von 105 PS werden bei 600
bis 3.000 Umdrehungen pro Minute
optimale Mischergebnisse erzielt.

HomogenisierungiiberShortundLonglLoop
Bei der Produktion von hochvisko-

sen Applikationen wie Gelen oder
Mascara kann der Stator bei Bedarf

ausgefahren werden, wodurch der
Scherenergieeintrag flexibel steuer-
bar wird. Das sorgt fiir eine schonen-
de Umwiélzung der schersensitiven
Masse bei gleichzeitig starker Pump-
leistung. Die homogenen Formen
werden im Pumpenkopf zentrifugal
und proportional bewegt und durch
Zirkulation wieder in den Behélter

>4

Productivity

—_—— 25%
Processes

—_ 17%
Products

—_ 10%

Daten in der
Warteschleife?

Abb.2:DieVakuumprozessanlageDinex5200zurVerarbeitungvonfliissigenundhalbfestenFormenwurde
bei ihrer Installation auf zwei Etagen und mehrere Raume verteilt.

gefordert. Dies geschieht wahlweise
iiber eine interne (Short Loop) oder
externe (Long Loop) Umlaufleitung.
Der kurze Weg iiber die so genannte
Short Loop wird zum Beispiel fiir die
Erstellung von kleinen BatchgréBen
genutzt. Somit konnen auf der Anla-
ge mit einem Behéltervolumen von
5.2001 bereits Ansétze ab 4001 ein-
wandfrei hergestellt werden.

SIMATIC IT

W Kontakt:
Egbert Heid
Romaco Group, Karlsruhe
Tel.: 07631/7067-0
Fax: 07631/7067-29
egbert.heid@romaco.com
WWW.romaco.com

et e e e e e e

SIMATIC Plant Intelligence

Fakten fur hochste
Produktivitat!

Manufacturing Execution System

In der heutigen Welt der Automatisierung ist Datenverfiigbarkeit in Echtzeit ein entscheidender Erfolgsfaktor. Mit unserem
Manufacturing Execution System werden Sie die Performance in allen Ebenen optimieren, Ihre Wettbewerbsfahigkeit erhhen
und Erfolg in einem dynamischen Marktumfeld haben. Erleben Sie die Einmaligkeit der Siemens Losung, des einzigen
Anbieters, der eine komplett integrierte Softwareldsung anbietet — von der Automatisierungsebene bis zur MES-Ebene.
Diese besondere Integrationsfahigkeit beweisen wir mit einfacher Skalierbarkeit, jederzeit moglich von SIMATIC Plant
Intelligence zu SIMATIC IT fur ganzheitliche Anlagenoptimierung. Weitere Informationen: www.siemens.com/simatic-it

Setting standards with Totally Integrated Automation.

Answers for industry.

SIEMENS

chemanager@gitverlag.com



Seite 12

PRODUKTION / MECHANISCHE VERFAHRENSTECHNIK / BUSINESSPARTNER

CHEManager 21/2008

Montierte Fassfiillmaschine

Feige erweitert
die Ausbaustufen
der 2004 vorge-
stellten  Fassfiill-
maschine Typ 33
fiir die Befiillung
von Stahl- und
Kunststofffissern.
Automatische Auf-
und  Zuschraub-
station, Stickstoff-
vorfiillstation oder
Vor- und Fertig-
fiillstation kénnen °

individuell kombiniert werden. Die
Anlage kann nach dem Aufstellen
und dem Stromanschluss unmittel-
bar in Betrieb genommen werden, da
die elektronische und pneumatische
Steuerung des komplexen Automaten
komprimiert in einem maschineneige-
nen Steuerschrank eingebaut werden
kann. Dadurch entfallen bei der Mon-
tage die Verlegung von Kabelkanélen
und Kabeln. Der Grundgedanke einer
schnellen Plug & Fill-Installation wird

nochmals iibertroffen. Alles ist pro-
duktionsbereit montiert und beim
Einsatz im Ex-Bereich der Zone 1 ge-
mél den ATEX-Richtlinien ausgelegt
und gepriift.

B Feige GmbH
Tel.: 04531/8909-322
info@feige.com
www.feige.com

ﬁ L W

Die Che'r_nieénl'agen der Zukunft gibt .
es schon: www.cac-chem.de

CAC Chemieanlagenbau Chemnitz GmbH
CHEMNITZ | WIESBADEN | MOSKAU | KRAKAU | KIEW | ALMATY

Reinigungssystem fiir Filterventile

In rationell gefertigten Fil-
teranlagen sind Druck-
luftspeichersysteme

ein fester Bestandteil.
Sie sind als Zwischen-
puffer unerlésslich und
gleichen Druckschwan-
kungen aus, die durch die
Impulsbelastungen beim Abbla-

sen entstehen. Buschjost hat ein Fil-
terreinigungssystem entwickelt, das
mit seinem variablen Raster auch
bei extrem kompakt aufgebauten Ta-
schenfiltern ohne aufwindige Kunst-
griffe einsetzbar ist. Basis des Systems
ist ein maximal 1200 mm langer - aus
einer hochwertigen Aluminiumlegie-
rung hergestellter - Tank mit 180 mm
Durchmesser. Das innovative System
verfiigt an zwei Seiten iiber Nutpro-
file, die zur einfachen und integralen
Befestigung des Gesamtsystems die-
nen. Mit jederzeit einklinkbaren Stan-
dardnutsteinen lassen sich die Nuten
auch zur Befestigung von Einzelkom-
ponenten, wie z. B. einer Steuerung,

nutzen. Das Filterreinigungssystem
ist fiir VentilgréBen bis zu einem Zoll
ausgelegt. AuBBerdem hat Buschjost
spezielle Ventile mit unterschiedli-
chen Kennlinien im Programm, so-
dass sich das System gleichermaf3en
fiir die Impulsreinigung wie auch fiir
die Spiilreinigung mittels Druckluft
eignet.

B Buschjost Norgren GmbH + Co. KG
Tel.: 05731/791-0
mail@buschjost.de
www.buschjost.de

BUSIWRTNER

ANLAGENBAU, ANLAGENSICHERHEIT

AUTOMATION & IT

Karlsruhe - Leverkusen - Ludwigshafen - Rheinfelden - Schwarzheide - Dalian (P.R. China)

www.roesberg.com

rasberg
Wt ob c lor “ou!

Schnell zu reinigen

Zur Reinigung lassen sich alle Mahl-
teile der Fritsch Schneidmiihlen in
wenigen Sekunden ohne Werkzeug
abnehmen. Das macht sie zu den ide-
alen, zeitsparenden Helfern bei der
Zerkleinerung von faserigen sowie
zdhen Materialien, Kunststoffen und
heterogenen Stoffgemischen und der
Probenvorbereitung fiir RoHS- und
WEEE-Analysen. Anwendungen aus
der Praxis sind die Zerkleinerung von
Spielzeug — zum Nachweis von Blei,
die Zerkleinerung von PET-Plastikfla-
schen/PET Presslingen — zur analyti-
schen Bewertung des Recyclingmate-
rials zur Herstellung hoherwertiger
Produkte, die Zerkleinerung von
Niissen jeder Art — zur Uberpriifung
der moglichen Belastung mit Myko-
toxinen, die Zerkleinerung von Na-
turkautschuk — zur analytischen Be-
wertung des Rohstoffs, bevor dieser
in weiteren Prozessstufen eingesetzt
wird, etc. Vorteile sind die einfache
Bedienung, die einfache Reinigung
durch die patentierte Schnell6ffnung,

die optimale Luftfiihrung fiir beson-
ders schnelles Mahlen und sicheren
Schutz gegen Verstopfen, der sichere
Lauf und geringe Verschlei3 durch
patentierten doppelt konusgelager-
ten Rotor.

W Fritsch GmbH
Tel.: 06784/70146
info@fritsch.de
www.fritsch.de

engineering

Verfahrenstechnik
Basic Engineering
Projektmanagement
Generalplanung

GMP Compliance

www.vtu.com

Prozessleitsysteme
Steuerungsaufgaben
MSR- und E-Anlagen

an

Automatisierungstechnik GmbH
planung@atplan.de

+492171-764-0

INFORMATIONSTECHNOLOGIE

APO
ATLAS
BwW

CRM
D-U-N-5®
eCl@ss
GTS
REACH
S0X
u.v.a. m.

s

MAP | i
Db 47 ]

Informieren Sie sich gleich

ma-partners.de

Telefon: 06102-82160-20
Email: chem@ma-partners.de

...wir machen das Beste fiir Sie aus 57 587

INDUSTRIESAUGER

N
P<-

DEBUS

¢ Industriesauger
e Entstauber

alle Branchen

e Sonderanfertigungen fir

D-42551 Velbert

Freecall: 0800/3328700
www.debus-gmbh.de Fax: 02051/920420

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

PROZESSAUTOMATION
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. Ausgange
fir: ModBus, 4-20mA, Standard-0,-Messgerate.

HAMILTON Bonaduz AG

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

DRUCKLUFT

" 100 % olfrei

LENTO: 100% Wasser

BN ® bR

Adolf-Ehmann-Str. 2 - 73257 Kéngen - www.almig.de - Tel: (07024) 802-240 - Fax: (07024) 802-209

ALIhG

since 18923
Wir bieten Ihnen eine der umfangreichsten
Produktpaletten im Druckluftmarkt:

= 0l- und wassereingespritzte Schrauben-
kompressoren (2,2 - 500 kW und 15 - 55 kW)

= Kolbenkompressoren (0,75 - 45 kW)
= Blower (1,5 - 55 kW)

= Turbokompressoren (65 — 370 kW)
= komplettes Druckluftzubehor

= komplettes Steuerungsprogramm

Fur nahezu jeden Anwendungsbereich haben
wir eine kundenspezifische Losung - auch was
unseren Service betrifft. Fordern Sie uns!

—PSG
[

PSG Petro-Service
GmbH + Co. KG
Industriestrale 8a
61449 Steinbach/Ts.

Tel. 06171/9750-0
Fax 06171/9750-30

WWW.
psg-petroservice.de

Instrumenten-
Montagematerialien

"3

@ Briiel & Kjeer Vibro

Briiel & Kjeer Vibro GmbH
LeydheckerstraBe 10

64293 Darmstadt
Deutschland

Tel.: +49 (0) 6151 428 11 00
Fax: +49 (0) 6151 428 12 00
info@bkvibro.de
www.bkvibro.de

* Betriebswuchten

Zentrales Vertriebsbiiro Dienstleistung

SibyllastraBe 9

45136 Essen

Tel.: +49 (0) 201 8 94 32 90
Fax: +49 (0) 201 8 94 32 92
www.bkvibro.de

Inbetriebnahme

Condition Monitoring

* Schwingungsmesstechnik
» Walzlagertiberwachung

 Konventionelle und diagnostische
Maschinenliberwachung
» Schwingungsdiagnose als

* Beratung, Engineering,

 Schulung, Seminare

www.bkvibro.de

SUPPLY CHAIN

Supply Chain Automatisierung
Vendor Managed Inventory
Anlagen-Ferniitbherwachung

LS,
orbit
\ S 10g. ...,

Orbit Logistics Europe GmbH

europe@orbitlog.com

+49 2171 -360-0

Busiyg s FARTER

262 Euro inkl. Farbe*

*pro Ausgabe bei Buchung
von 24 Ausgaben

Mehr als nur eine Einkaufsrubrik!

Bestellung an: chemanager@gitverlag.com

GROSSE WIRKUNG
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o
S

o
S
@

=

o

=

chemanager@gitverlag.com
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Neutralisation von Prozessabwassern

UreingroBesPharmaunternehmen

miteinem Standortin Frankreich

solltendiegesamtenProzessabwas-
serneutralisiertwerden.Dabeiwarvoneinem
Abwasservolumenzwischen20m3und180m?
proStundeauszugehen,welchesinzweiStufen,
injeeinemBehaltervon 100m3,aufeinenga-
rantiertenpH-Wertvon7+/-0,5zuneutralisie-
renwar.DaeshierbeinichtnurumdasLiefern
vonzweiApparaten,sondernauchumdieEnt-
wicklungdesRuhrsystemsundderFestlegung
derProzessfiihrunghandelte, entschieddas
Pharmaunternehmen besondersmitdenSpe-
ZialistenvonThaletec(friiherThalemail Equip-

ment & Services) zusammen zu arbeiten.

Aus standortbedingten Griinden fiel
die Wahl auf zwei liegende, mit dun-
kelblauem Ras Glass-Email beschich-
tete Behélter mit 100 m?® Volumen.
Nur so konnte den Anforderungen
beziiglich der erforderlichen Korro-
sionsbestindigkeit der Apparate so-
wie dem vorgegebenen Raumange-
bot geniige getan werden. Mit einer
ausgefeilten und auf den speziellen
Anwendungsfall des Riihrens in ei-
nem liegenden Tank entwickelten
Riihr- und Antriebstechnik bei frei-
em Gefille musste eine hinreichende
Durchmischung bei gleichzeitigem
Vermeiden des Absetzens von Fest-
stoffen, in einer vorgegebenen Zeit
erreicht werden. Die Neutralisierung
erfolgte je nach pH-Wert durch Zu-
gabe von Schwefelsdure oder Nat-

Feige

FILLING

Stromungssimulation des Mischprozesses ermdglichte optimale Konstruktion

Geschwindigkeit [m s4-1]

ETATIRT, L
7

Abb.1:EinevonvielenCFD-SimulationenimBehélter:DerVertikalschnittzeigtdenAufbauderMischgeschwindigkeitim90%gefiilltenBehélterEsistklarerkennbardass
alleBehalterbereichedurchmischtwerden.ZwecksVermeidungdesAbsetzensvonFeststoffenistdieStoffgeschwindigkeitimunterenDritteldesBehaltersamgroBten.

ronlauge durch mehrere emaillierte
Tauchrohre.

Losungsweg

Um die oben beschriebene Aufgabe

zu losen, waren insbesondere wis-

senschaftlich / technische Ansitze

zu folgenden Hauptpunkten auszu-

arbeiten:

= Optimale Riithrerkonstruktion,
hierbei besonders Art, Anzahl und
Positionierung der Riihrorgane im
Behilter

m die zu installierende Riihrleistung

= Artund Ort der Einleitung der Neu-
tralisationsfliissigkeit

m die Auswahl geeigneter Messpunk-
te zur Prozessiiberwachung

Schnell war klar, dass herkémmliche
Berechnungsmodelle zur Losung die-

ser komplexen riihrtechnischen Auf-
gabenstellung nicht zur Anwendung
kommen konnten. Deshalb wurde
entschieden, den zu untersuchenden
Rithrvorgang im Riihrbehélter mit
dem CFD Software-Paket CFX nume-
risch zu simulieren (CFD: Computati-
onal Fluid Dynamics). AnschlieSend
wurden die Ergebnisse auf der Ba-
sis entsprechender Modellversuche
(1:10) tiberpriift, um im »scale up«
zur Umsetzung auf die realen Ver-
héltnisse zu gelangen.

Praxistest bestatigt Simulationsergebnisse

Bei der Inbetriebnahme wurde ermit-
telt, dass der Behélterinhalt homogen
gemischt wird, Kurzschlussstromun-
gen treten nicht auf. Alle Wandbe-
reiche werden in den Riihrvorgang
optimal einbezogen. Die Mischzeit

lag deutlich unter den vom Kunden
formulierten Anforderungen. Der
theoretische Leistungseintrag und
der tatsdchlich gemessene Wert
stimmen mit einem Fehler kleiner
als 10% tiberein. Durch die Vielzahl
der Einbauten, die Positionierung der
Rithrwerke auf dem Behilter und
letztendlich durch die Riihreraus-
wahl ist der Apparat so gut bewehrt,
dass keine nennenswerte Tromben-
bildung auftritt. Damit wurde ein Er-
gebnis der CFD-Analyse in der Praxis
eindeutig bestétigt.

Die Riihrbehélter wurden zur volls-
ten Zufriedenheit des Kunden gefer-
tigt, emailliert und montiert. Poren-
frei, versteht sich. Wiahrend die DIN
28136 das Maximalvolumen fiir kon-
ventionelle Riihrwerksapparate auf
40 m? nach oben begrenzt, hat sich
Thaletec iiber diese Grenze hinaus

Fiir jede Anwendung die richtige
FFS-Absackanlage

Auf der Powtech 2008 zeigte Wind-
moller & Holscher (W&H) sein aktuell
komplett iiberarbeitetes und erwei-
tertes FFS- (Form-Fill-Seal) Maschi-
nenprogramm mit vier unterschied-
lichen Baureihen und Absackleistun-
gen von iiber 2.200 Sack/h. Je nach
Anforderung konnen nach Aussage
des Herstellers frei flieBende bis hin
zu stark staubende, schwer flieBende
und lufthaltige Schiittgiiter abgesackt
werden.

Fiir die Absackung kleiner oder nur
unregelméBig anfallender Chargen
bietet W&H mit der Rubin eine neue
FFS-Maschine mit einer Leistung von
400 Sack/h an. Ausgestattet mit Kom-
ponenten, die sich schon hundertfach
in den FFS-Maschinen von W&H be-
wihrt haben, ist sie die preisgiinsti-
ge und zuverldssige Maschine fiir den
unteren Leistungsbereich.

Bei einem weiteren Modell, der
Opal werden iiber ein geschlossenes,
zum Patent angemeldetes System ex-
trem staubige und nicht frei flieBende
Produkte, wie sie hdufig in der chemi-
schen Industrie oder im Baustoffsek-
tor anzutreffen sind, mit minimalem
Lufteintrag kontrolliert abgefiillt. So
lassen sich Produkte absacken, die
vorher mit der FFS-Technologie nicht
moglich waren.

Vielseitigkeit, Leistungsfahigkeit
und Zuverldssigkeit haben die Topas
zu einem der erfolgreichsten Ab-
sacksysteme gemacht. Je nach Ein-
satzzweck kann das Spitzenmodell
fiir den Allround-Absackbetrieb z.B.
speziell ausgelegt werden fiir das Ab-
sacken von Konsumprodukten, oder
fiir die Absackung von Standard-
Kunststoffen im Hochleistungsbe-
reich. Entsprechend verfiigt sie dann
u.a. iiber eine Grifflochstanze und
KantenschweiBung fiir das Absacken

-

"

_ B

Abb.2:StarkstaubendeundschwerflieBendeSchitt-
gutersicherabsacken,dasistdieSpezialitatderFFS-
(Form-Fill-Seal) Maschine Opal.

DAL
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Abb.1:DasAbsackenvonfreiflieBendenProdukten,dienurinkleinenChargenoderunregelmaBiganfallen,
istdasidealeEinsatzspektrumderneuentwickeltenFFS-(Form-Fill-Seal)MaschineRubinvonWindméller&

Hélscher.

von Konsumprodukten oder einen
automatischen Rollenwechsler zur
Minimierung von Stillstandzeiten im
industriellen Hochleistungsbereich.
Die jiingste Generation der Hoch-
leistungs-FFS-Maschine Diamant ist
mit einer vollstindig neuen Antriebs-
technik und einer neu entwickelten
Waage ausgeriistet worden. Mit ihrer
hohen Absackleistung und ihrem ro-
tativen Sackbefiillteil ist sie die ideale
Maschine fiir den Dauereinsatz, z.B.
in der petrochemischen Industrie.
Mehr Leistung, Komfort und Zu-
verlissigkeit beim Verwiegen frei flie-

Abb.3:DasAbsacksystemTopasmitKantenschwei-
BungistfiirdasAbsackenvonKonsumprodukten
ausgelegt.

Bender Produkte, von pulvrigen bis
granulierten Schiittgiitern, bietet die
neue Hochleistungs-Nettowaage. Sie
ist die ideale Ergdnzung einer FFS-
Anlageninvestition, aber auch die
perfekte Modernisierung einer vor-
handenen FFS-Absackanlage. Mate-
rialzulauf, Wiegegefd3 und Waagen-
gehéduse sind komplett in Edelstahl
ausgefiihrt.

W Kontakt:
Elisabeth Braumann M.A.
Dipl.-Kfm. Alexander Lohmann
Windmoller & Holscher KG, Lengerich
Tel.: 05481/14-2929
Fax: 05481/14-3355
Elisabeth.Braumann@wuh-lengerich.de
Alexander.Lohmann@wuh-lengerich.de
www.wuh-lengerich.de

Abb.4:DieneueHochleistungs-Nettowaagevon
Windmoéller&Holscherzeichnetsichdurchihresehr
hoheWiegegenauigkeitaus.GroReschwenkbare
TurenerlaubendenungehindertenZugangftirReini-
gung und Wartung.

Abb.2:GrundsatzlicherVersuchsaufbauunddasBehaltermodellmitRiihrwerkenaufallendreiBehalterstutzen

gewagt. Der vermeintlich ,einfache”
Lagerbehilter ist zum komplexen Re-
aktor mutiert, der mit drei auf den
Prozess abgestimmten Riihrwerken
und umfangreicher Messtechnik eine
anspruchsvolle technische Ldsung
fiir ein typisches Problem der Praxis
anbietet. Genau hierin bestand eine
der Herausforderungen dieses Auf-
trages. Die beiden Behilter sind seit

nunmehr mehr als 8 Monaten erfolg-
reich in Betrieb.

W Kontakt:
Thaletec GmbH, Thale
Dr.-Ing. Jirgen Reinemuth
Tel.: 03947/778-0
Fax: 03947/778-110
service@thaletec.com
www.thaletec.com

Typ 8650 AIrLINE Ex
Kosten senken mit System

Wenn Sie kostengtinstigere Losungen in der Prozessauto-

matisierung realisieren méchten, sollten Sie auf dezentrali-

sierte Systeme setzen. Durch den Anschluss von Sensoren

und Aktoren an Bussysteme wird der Verkabelungsauf-

wand wesentlich verringert. Modulare Peripheriesysteme
erlauben eine hohere Effizienz und Flexibilitat ,vor Ort".
Diese Vorteile sind mit AirLINE Ex jetzt auch im Ex-Bereich

umsetzbar. Dabei greifen gleich mehrere Spareffekte:

AIrLINE Ex bedeutet weniger Verdrahtung, weniger Pla-

nung und weniger Dokumentation. Sie méchten gerne

mehr wissen Uber unsere pneumatische Ventilinsel AirLINE

Ex und weitere kostensenkende Ideen fiir Ihre speziellen
Anwendungen? Rufen Sie uns an: +49 (0) 7940/10-111.

www.burkert.com

burkert

FLUID CONTROL SYSTEMS
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or 100 Jahren erhielt Wil-

helmWiegand ein Patent

auf einen mehrstufigen
Umlaufverdampfer,derdendamalsin
derLeimindustrieeingesetztenEinstu-
fenverdampfern weit tiberlegen war
undsichinkirzester Zeitweitere An-
wendungsgebieteerschlieenkonnte.
DarausentwickeltesichdieGEAWiegand
alsHerstellervonVerdampfungs-,Des-
tillations-undKristallisationsanlagen,
StrahlpumpenundGaswaschern.1999
wurdederProduktbereichStrahlpum-
penundStrahlgaswascherindie GEA
JetPumpsausgegliedert CHEManager
befragte die beiden Geschéftsfiihrer,
Dr-Ing.ChristopherBraunvonGEAWie-
gandundGuntherHopfingervonGEAJet
PumpszudenUnternehmenundneue-
ren Entwicklungeninden jeweiligen
Produktbereichen.DasGesprachfiihrte
Dr. Dieter Wirth.

Herr Dr. Braun, 100 Jahre sind
ein respektables Alter fiir eine
Technologie. Hat die Verdampfer-
Technologie - sie ist ja geradezu
ein Energiefresser — bald ausge-
dient?

C. Braun: Ganz sicher nicht.
Verdampfungsprozesse zur
Stofftrennung beziehungsweise
Konzentration von Fliissigkeiten
oder geldsten Stoffen sind aus
der Verfahrenstechnik nicht
wegzudenken. Der Glaube, die
Membrantrennverfahren kénn-
ten die Verdampfertechnologie
generell ersetzen, hat sich nicht
bewahrheitet. Membranen kon-
nen verblocken, die Selektivitét
ist fiir viele Trennprozesse nicht
hoch genug, die Membranen
sind oft teuer und ihre Standzei-
ten sind hdufig begrenzt — diese
Probleme konnen bei thermisch
stabilen Verbindungen mit Ver-
dampfern meist besser geldst
werden oder es gibt sie erst gar
nicht. Aber: In der Konzentrie-
rung wéssriger Losungen, in der
Wasserentsalzung und in der
Abwassertechnik haben Mem-
brantrennverfahren unbestrit-
tene Vorteile — und daher haben
sie fiir spezielle Anwendungen
einen festen Platz in der Trenn-
technik erringen kénnen.

Der Energieverbrauch von Ver-
dampfern ist oft unangenehm
hoch. Und bei den hohen Ener-
giekosten erst recht. Gibt es
dagegen verfahrenstechnische
Abhilfen?

Gemeinsame Wurzeln

100 Jahre GEA Wiegand und GEA Jet Pumps / Verdampfer und Strahlpumpen sind moderne Werkzeuge der Verfahrenstechnik

Christopher Braun,
Geschaftsfihrer von GEA Wiegand

C. Braun: Das gibt es — erprobte
Losungen, die den Energiever-
brauch deutlich senken. Gerade
jetzt wollen viele Unternehmen
ihre bestehenden Verdampfer-
anlagen energetisch optimie-
ren. So konnen mit einer me-
chanischen Briidenverdichtung
- besonders an mehrstufigen
Verdampferanlagen - groBe
Mengen an Heizenergie oder
Frischdampf eingespart wer-
den. Im Prinzip ist das eine
Wiérmeriickgewinnung. Dabei
wird die Energie des Dampfes
bzw. des Briidens, der beim
Verdampfungsprozess entsteht,
wieder zur Beheizung eines
Verdampfers eingesetzt. Aller-
dings benétigt man dazu noch
ein Gebldse beziehungsweise
einen Verdichter, der nach dem
Prinzip der Warmepumpe die
Briiden des Siederaumes auf
den hoheren Druck des Heiz-
raumes verdichtet. Die dem
Heizraumdruck entsprechende
Sattdampftemperatur ist ho-
her, so dass der Briiden wieder
zur Beheizung genutzt werden
kann.

Gibt es praktische Beispiele
dazu?

C. Braun: Wir haben jiingst eine
Eindampfanlage fiir die Kon-
zentration von Abwasser mo-
dernisiert. Bei gleichzeitiger
Erhohung der Leistung um 30 %
werden kiinftig 300 KWh und
1 t/h Dampf anstelle von 6 t/h
Dampf benoétigt. Dies entspricht
einer Einsparung von iiber 70 %
der Energiekosten und ermog-
licht kiirzeste Return of Invest-
ment-Zeiten. In Deutschland
wurde eine zweistufige Ein-
dampfanlage mit mechanischer
Briidenverdichtung fiir eine
Leistung von 150 t/h installiert.
Durch die energieoptimierte
Auslegung der Verdichter wird
hier eine jéhrliche Einsparung
von anndhernd 5.600 MW er-
zielt. Durch den Umbau einer
fiinfstufigen Eindampfanlage in
Indonesien von thermischer auf
mechanische Briidenverdich-

Gunther Hopfinger,
Geschaftsflhrer von GEA Jet Pumps

tung werden iiber 34.000 MW
eingespart. Das griofite Potential
mit dieser Technik ergibt sich
wenn eine Anlage mit Trockner-
briiden beheizt und mit einem
mechanischen Briidenverdich-
ter ausgeriistet wird. In Holland
haben wir eine &ltere Anlage
entsprechend umgebaut. Bei ei-
ner Verdampfleistung von 24 th
wird der Energiebedarf der An-
lage um 42.600 MW reduziert.
Rechnet man diese Werte auf
CO,-Aquivalente um, so bedeu-
tet dies eine Reduzierung von
bis zu 11.000 Tonnen im Jahr.

Die Umbauten bestehender Anla-
gen, die mit zusdtzlichen Appa-
raten verbunden sind, brauchen
aber zuscitzlichen Platz — geht
das so einfach?

C.Braun: Die Platzverhéltnisse in
beziehungsweise um die Anlage
herum muss man sich natiirlich
vor Ort genau ansehen. Unter
ungiinstigen Umstéinden — das
ist aber selten — kann es schon

sein, dass der Platz einfach
nicht reicht.

Mit einem neuen und besonders
energiesparenden  Verfahren,
das zur Alkoholdestillation ein-
gesetzt wird, hat GEA Wiegand
den Innovation Award der GEA-
Gruppe erhalten. Worauf beruht
das ,Energiesparkonzept” bei
dieser Destillation?

C.Braun: Diese Innovation wird
erstmals bei der Produktion von
Whisky und Bioethanol unter
Verwendung modernster me-
chanischer Briidenverdichter
eingesetzt. Dabei werden die
Verdichter zusammen mit ei-
nem Fallstromverdampfer so
geschickt in den Prozess ein-
gebunden, dass sich erhebli-
che Mengen an Energie — etwa
50% - einsparen lassen. Das
Anlagenkonzept kann natiirlich
auch bei anderen Trennaufga-
ben angewendet werden, etwa
der Losemittelriickgewinnung
oder bei besonders produkt-
schonenden Trennprozessen.

Als eine Alternative zur Verdamp-
Jfer-Technik hat GEA Wiegand die
Membranfiltration aufgegriffen,
die bei der GEA Filtration ange-
siedelt ist. Fiir welche Einsatzbe-
reiche/Anwendungen entwickelt
ihr Unternehmen entsprechende
Membran-Trennanlagen?

C. Braun: Wir bei GEA Wiegand
konzentrieren uns in diesem
groflen Segment, das von der
GEA Filtration gefiihrt wird, auf
den Bereich von Membrananla-
gen fiir die chemische Industrie
sowie fiir Aufgaben zur Aufbe-

Abb.2:InRaffinierenwerdenStrahlpumpenzurVakuumerzeugungbesondersofteingesetzt.
IndenletztenJahrenhatGEAJetPumpsdieWirtschaftlichkeitvonDampfstrahl-Vakuumsys-
temenwesentlichverbessert,indemdasUnternehmeneineneueStrahlpumpen-Baureihe
entwickelte,dieKondensatorenoptimierteundHybridsystemeauseinerKombinationaus
StrahlpumpenundFliissigkeitsring-Vakuumpumpeneinsetzt.ImBild:Raffinerieanlage.

www.piller.de

Rillen
machdDampi

Zum Beispiel, damit Sie Ihren Kaffee mit Milch genieBen kénnen.
Unsere Eindampfventilatoren fur die Milchindustrie verfligen tber ein vakuumfestes Edelstahlgehause,
eine patentierte Lagerung, kénnen mit bis zu drei Stufen fir eine ausgezeichnete Temperaturerhthung
sorgen und verfligen Uber eine direkte Wassereindtsung zur Laufradreinigung und Erreichung

des Sattigungszustandes. Bei einer Umlaufgeschwindigkeit bis zu 310 m/s und Massenstrom

bei 100°C von 0,2t bis 200t erreichen wir einen Wirkungsgrad bis zu 86 %.
Was wir sonst noch alles kénnen, und warum wir das kdénnen, erfahren Sie unter
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Abb.1:WegendeshohenEnergieverbrauchsvonVerdampferanlagendenkenvieleUnternehmendartibernach,ihrebestehendenAnlagen
energetischzuoptimieren. GEAWiegandriistetdiesemiteinermechanischenBriidenverdichtungaus,wodurchgroBeMengenanHeizenergie
oder Frischdampf eingespart werden konnen. Im Bild: Verdampferanlage.

reitung von Prozessabwasser in
Europa.

Gibt es aktuelle Membrananla-
gen-Projekte aus der chemischen
Industrie?

C.Braun: Ja, wir konzentrieren
uns hier aber hauptséchlich auf
Spezialapplikationen, die wir
mit unseren Kunden gemein-
sam entwickeln. Aus Griinden
der Geheimhaltung konnen wir
hierzu keine ndheren Angaben
machen.

Herr Hopfinger; das Geschdift mit
Strahlpumpen und Gaswdischern
wurde aus der GEA Wiegand
ausgegliedert undin der GEA Jet
Pumps auf eigene Beine gestellt.
Hat sich das bewcdihrt?

G. Hopfinger: Die Entwicklung
der GEA Jet Pumps ist sehr po-
sitiv verlaufen und insofern war
die Entscheidung im Jahre 1999
richtig. Fiir die Zukunft stellen
wir Ziele wie eine noch stirke-
re Marktprdsenz, eindeutige
Technologiefiihrerschaft und
Innovationskraft in den Vor-
dergrund. Fiir eine kleine, sehr
schlanke Organisation wie GEA
Jet Pumps ist dies nicht gleich-
zeitig machbar. Wir iiberlegen
daher aktuell eine Reintegra-
tion in die GEA Wiegand, was
die Basis fiir eine nachhaltige
kriftige Weiterentwicklung im
Sinne der genannten Ziele deut-
lich verbessern wiirde.

Wo liegen heute die wichtigsten
Anwendungs- bzw. Einsatzbe-
reiche der Technik von bzw. mit
Strahlpumpen?

G. Hopfinger: Strahlpumpen
werden besonders oft in Raffi-

nerien zur Vakuumerzeugung
bei Destillationen, bei Oltrock-
nungs- oder Crack-Prozessen
eingesetzt. Und zwar deshalb,
weil diese Pumpen gewaltige
Volumenstrome verdichten und
praktisch kein Ausfallrisiko
haben - Service oder Wartung
sind fiir Strahlpumpen nahe-
zu unbekannt. Zudem gibt es
kein Problem mit Explosions-
schutz bei diesen Pumpen. In
der Kunststoff erzeugenden In-
dustrie oder bei der Produktion
von Vorprodukten findet man
Vakuumanlagen, die auf pro-
duktdampfbetriebenen Stahl-
pumpen beruhen. Auch hier legt
man sehr groen Wert auf An-
lagen mit groBBtmoglicher Aus-
fallsicherheit und sparsamen
Umgang mit Energie. Weitere

Anwendungen gibt es beispiels-
weise in der Mischtechnik, wo
Strahlpumpen in der Funktion
als Strahlmischer auch in sehr
groBen Behiltern wie Rohol-
Tanks eingesetzt werden. Ein
weiteres groBes Anwendungs-
gebiet fiir Strahlpumpen sind
Gaswaschanlagen, wo Strahl-
pumpen in der Ausprigung als
Strahlverdichter/Strahlwéscher
genutzt werden. Hier stehen
neben der Verdichtungsarbeit
gleichzeitig die Absorptions-
fahigkeit der Waschfliissigkeit
und Moglichkeiten der Staub-
abscheidung im Vordergrund,
etwa die Reinigung von feststoff-
beladenen Trocknerbriiden, da-
mit dieser Dampf wieder zur Be-
heizung von Eindampfanlagen
eingesetzt werden kann.

Was gibt es technologisch Neues
von Strahlpumpen zu vermel-
den?

G.Hopfinger: Strahlpumpen sind
seit langem bekannt, schon sehr
frith wurden einfachste Wasser-
strahlpumpen eingesetzt. Seit-
dem gab es lange technische
Evolution dieses Pumpentyps,
vor allem in der Neuzeit. Die-
se Weiterentwicklung hilt bis
heute an. In den letzten Jahren
konnten wir wesentliche Ver-
besserungen in der Wirtschaft-
lichkeit von Dampfstrahl-Vaku-
umsystemen vorstellen, indem
wir eine neue Strahlpumpen-
Baureihe entwickelten, die
Kondensatoren optimierten
und Hybridsysteme aus einer
Kombination aus Strahlpumpen
und Fliissigkeitsring-Vakuum-
pumpen einsetzen. Damit sind
die Betriebskosten im Vergleich
zu herkommlichen Vakuumsys-
temen deutlich niedriger. Die
neuen Strahlpumpen weisen
Verbesserungen im Bereich
der Innenform der Mischdiise
und der Lage der Treibdiise
auf. Inshesondere bei mittleren
Kompressionsverhiltnissen ist
die neue Strahlpumpe bis zu
15% leistungsfihiger, was im
Vergleich zur alten Strahlpum-
penbauarten eine Dampfein-
sparungen von bis zu 15% be-
deutet. In vielen Fillen kénnen
bestehende  Vakuumsysteme
durch Einsatz dieser Strahler
aufgeriistet werden und so in
kiirzester Zeit die Rentabilitdt
der bestehenden Vakuumanlage
deutlich verbessert werden.

Thema Gaswdischer - welche An-
wendungen bilden den Schwer-
punkt fiir diesen Apparatetyp?

G. Hopfinger: Die Schwerpunk-
te bei Gaswaschanlagen lie-
gen bei uns auf der Basis von
Strahl- und Venturi-Wéaschern
als Nasswischer in der Chemie,
in der Prozess- und Umwelt-
technik. Dort werden sie zum
Reinigen und Entstauben von
Abluft, zum Absorbieren von
gasformigen Schadstoffen und
zum Kiihlen von Gasen einge-
setzt. In einigen Féllen werden
Gaswaschanlagen noch durch
spezielle  Aerosolabscheider
ergéinzt. Aufgrund ihrer robus-
ten Bauart sind diese Wischer
besonders gut einsetzbar bei
staubbeladenen und bei korro-
siven Gasen.

Welche Gasmengen konnen mit
ihren Anlagen gereinigt wer-
den?

G. Hopfinger: Der Leistungsbe-
reich reicht von Kleinanlagen
mit 0,05 m?h bis zu GroBan-
lagen mit 100.000 m?*h Gas-
durchsatz. Fiir Gasmengen bis
2.000 m?/h haben wir eine Rei-
he von Kompaktgaswischern
entwickelt. Fiir die kundenspe-
zifische Auswahl und Ausle-
gung verfiigen wir in unserem
Technikum iiber stationdre und
mobile Versuchsanlagen sowie
die erforderlichen analytischen
und messtechnischen Einrich-
tungen.

Herr Hopfinger, Herr Dr. Braun,
wie sehen Sie Ihre zukiinftige
Unternehmensperspektiven?

G. Hopfinger: Wir werden uns
auf unsere Ziele der stirkeren
Marktprésenz und der eindeu-
tigen Technologiefiihrerschaft
konzentrieren. Damit gehen wir
sehr optimistisch in die nédchs-
ten Jahre.

C.Braun: Wir setzen auf die Inno-
vationsfreude und Technikbe-
geisterung unserer Mitarbeiter.
Auf Basis dieses Engagements
werden wir uns kontinuierlich
weiterentwickeln und unsere
Stellung am Markt zum Nutzen
unserer Kunden weiter ausbau-
en.

B Kontakt:
GEA Wiegand GmbH, Ettlingen
GEA Jet Pumps GmbH, Ettlingen,
Dipl.-Ing. Wolfgang Hansen,
Marketing/Vertrieb
Tel.: 07243/705-360
Fax: 07243/705-440
whansen@gea-wiegand.de
www.gea-wiegand.de
www.geajet.de
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ieDestillationbietetalsdas

inpunktoAnwendungen

undtechnologischerEnt-
wicklungausgereiftesteTrennverfahren
nochimmerVerbesserungspotential.
VonZeitzuZeitwerdentechnologische
Durchbriicheerzielt,diediebewahrte
Technologieweitervervollkommnen.
DaWarmeals,Trennmittel”eingesetzt
wird, istsie die praktikabelsteundam
weitestenverbreiteteTechnologiezum
AuftrennenvonFlissigkeitsgemischen
inden Prozessindustrien. Die einzige
Schwéche bestehtinihrerrelativge-
ringenEnergieeffizienz.DieserBeitrag
vermittelt einen Uberblick iber die
jlingstenEntwicklungenimBereichder
Destillationsanlagenundweistaufpro-

blematische Punkte hin.

Bei industriellen GroBanwen-
dern der Destillation liegt das
Hauptinteresse fiir die Einfiih-
rung von Innovationen darin
begriindet, ihre Wettbewerbs-
fahigkeit zu erhalten, d.h. die
erforderlichen Investitionsauf-
wendungen und Betriebskosten
bei Steigerung ihrer Produkti-
onskapazitdt zu minimieren. In
dieser Hinsicht konzentrieren
sich die Anstrengungen auf
eine Verbesserung/Steigerung
der Leistungsmerkmale der
Dampf/Fliissig-Kontaktoren,
d.h. der Austauschbdden, der
Fiillkorperschiittungen und der
strukturierten Packungen. Ne-
ben den Produkten etablierter
Hersteller werden derzeit neue
Kolonneneinbauten aus Indien
und China angeboten, bei denen
jedoch gewisse Unsicherheiten
beziiglich ihrer Leistungsmerk-
male bestehen.
Konstruktionsseitig werden
die Durchmesser der Destilla-
tionskolonnen immer grofBer,
weshalb zur Kosteneinsparung
kompaktere Anordnungen be-
notigt werden. Das setzt ent-
sprechende Konstruktionswerk-
zeuge und -kenntnisse voraus.
Die Phasenverteilung riickt
wieder in den Mittelpunkt des
Interesses, nun jedoch unter
schwierigeren Umstédnden, d.h.
ohne die Moglichkeit Versuche
zur Validierung der Vorhersage-
modelle durchzufiihren. Diesen
Problemen, die mit der Kolon-
nengrofBe und Anlagenleistung

Trends in der Destillation

Trennwandkolonne als gepackte Kolonne gut etabliert / Warmeintegrierte Destillationskolonne muss noch Hirden tberwinden

zusammenhéngen, miissen sich
die Kolonnenkonstrukteure von
heute stellen.

Energiesparende
Kolonnenkonfigurationen

Trennwandkolonne

Mit Trennwandkolonnen kon-
nen Dreikomponentengemi-
sche in lediglich einer Kolonne
in die reinen Produkte aufge-
trennt werden. Dadurch lassen
sich sowohl Energie- als auch
Investitionskosten einsparen.
Die Einfiihrung lésbar ange-
brachter Trennwénde brachte
eine erhebliche Erweiterung
des Anwendungsfensters. Mit
Trennwandkolonnen koénnen
nicht nur Gemische aus drei,
sondern auch vier, eventuell
fiinf oder sogar noch mehr
Komponenten in nur einer
Kolonne aufgearbeitet wer-
den. Inzwischen werden auch
Trennwéinde in Bodenkolon-
nen mit groBen Abmessungen
erfolgreich eingesetzt. Durch
die Kombination von Reaktion
und Auftrennung in einer DWC
konnen weitere Synergieeffekte
erzielt werden.

Warmeintegrierte Destillationskolonne
Eine DWC senkt den Energie-
bedarf gegeniiber herkémmli-
chen Zwei-Kolonnen-Konfigu-
rationen um rund 30 %. Sofern
anwendbar (Einzelkolonnen),
stellt die wirmepumpenge-
stiitzte Destillation eine hochst
effektive, aber auch iiberaus
kostenintensive Alternative zur
Energieeinsparung dar.

In dieser Hinsicht werden
weitere Verbesserungen von
der so genannten wéirmeinte-
grierten Destillationskolonne
(HIDiC) erwartet, welche die
direkte Dampfrekompression
mit diabatischen Prozessen
verbindet, d.h. die Durchfiih-
rung eines Destillationsverfah-
rens mit geringstmoglichem
Energiebedarf, nahe dem the-
oretischen Minimum, ermdg-
licht. In Abb. 1 sind parallel die
Konfiguration einer herkémm-
lichen Dampfrekompressions-
(Wiarmepumpen-)kolonne und
einer HIDiC dargestellt.

Um die Ubertragung der er-
forderlichen Warmemenge vom
warmen Rektifikations- zum
kalten Strippabschnitt zu er-
moglichen, benotigt jede Stufe
eine zusétzliche Warmetausch-
zone, welche iiber der aktiven
Zone des Bodens vorzugsweise
im Strippabschnitt zu installie-

Abb.1:SchematischeDarstellungderKonfigurationeneinerDampfrekompressionskolonne(Va-
pourRecompressionColumnVRC)undeinerwarmeintegriertenDestillationskolonne(HIDIC)

ren ist. Vorldufige Versuche, die
im halbtechnischen MafBstab an
der TU Delft durchgefiihrt wur-
den, haben ergeben, dass ein
mit Wirmeiibertragungsplat-
ten ausgestatteter ringférmiger
Siebboden entsprechend funk-
tionieren kann. Einem japani-
schen Forschungskonsortium ist
es gelungen, die Funktionalitit
einer HIDiC in der industriellen
Praxis anhand mehrerer, par-
allel geschalteter konzentrisch
gepackter Kolonnen zu demons-
trieren.

Anlagentechnische Fortschritte

Der Schliissel zu einer erfolg-
reichen Einfilhrung von ener-
gie- und/oder kostensparenden
Destillationskolonnenkonfigu-

rationen sind neue, leistungs-
fahigere Dampf-Fliissigkeits-
Kontaktvorrichtungen, die in
Verbindung mit ausgewéhlten
Anwendungen eingesetzt wer-
den. Da die Anwenderunter-
nehmen nach Produktionsstei-
gerung bei minimalem Investi-
tionsaufwand streben, werden
hdufig bereits vorhandene
Kolonnen umgeriistet, was den
Ersatz der vorhandenen Béden
oder Packungen durch eine ef-
fektive alternative Vorrichtung
impliziert. Gegenwértig domi-
nieren im Bereich der Vaku-
umanwendungen strukturier-
te Packungen und im Bereich
der Hochdruckanwendungen
(iiber 5 Bar) Austauschbdden,
wihrend Fiillkorper bei ent-
sprechender Eignung in allen
Betriebsbereichen erfolgreich
Anwendung finden. Bei allen
drei Familien der Dampf-Fliis-
sigkeits-Kontaktoren haben sich
in den zuriickliegenden Jahren
eine Vielzahl Entwicklungen
vollzogen.

Eine Reihe alteingesesse-
ner Kolonnenboden- und/oder
Packungshersteller sind inzwi-
schen nicht mehr am Markt.
Sie wurden entweder von Koch

Granulatoren |
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oder Sulzer tibernommen. Diese
beiden Unternehmen sind wei-
ter auf Wachstumskurs und de-
cken den gréBten Teil des Mark-
tes fiir Destillationsanlagen ab.
Aber auch kleinere Unterneh-
men wie z.B. Montz, Raschig
und Rauschert konnen sich mit
Innovationen einen Marktanteil
sichern. Andererseits bieten
zahlreiche bereits etablierte wie
auch kleinere neue Hersteller
bewihrte Kolonnenboden- und
Packungskonstruktionen an,
die nicht mehr durch Patente
geschiitzt sind.

Neben neuen Produkten von
renommierten Anlagenbauern
kommen zunehmend auch Han-
delserzeugnisse hauptséichlich
aus China auf den Markt. Chi-
nesische Hersteller versprechen
eine hohe Leistung und bieten
ihre Boden und Packungen zu
niedrigen Preisen an. Ihre ho-
hen Leistungsversprechen sind
jedoch nicht durch belastbare
experimentelle Daten unter-
legt, was eine Einfiihrung ihrer
Produkte in Anlagen amerikani-
scher und européischer Unter-
nehmen weniger wahrschein-
lich macht.

Fiillkorper und strukturierte Packungen
Dank seiner hervorragenden
Leistungsmerkmale konnte
sich der Raschig Super Ring,
die neueste Entwicklung im
Bereich Fiillkorper, bei seiner
Einfiihrung vor etwa zehn Jah-
ren sofort durchsetzen, wobei
die Zahl seiner industriellen An-
wendungen stindig wéchst.
Einen dhnlichen Trend gab es
bei der jiingsten Generation von
strukturierten Packungen, den
so genannten Hochleistungspa-
ckungen oder Hochleistungs-
Strukturpackungen. Hochleis-
tungspackungen konnen ihre
herkémmlichen Gegenstiicke er-
setzen, was zu einer signifikan-
ten Kapazititssteigerung fiihrt.
Sulzer, Koch und Montz bieten
diese Packungen in spezifischen

Abb.2:FotosvonHochleistungsfiillkdrpernundstrukturiertenPackungen:RaschigSuperRing
(1),Montz-PackungB1-M(2),SulzerMellapakPlus(3)undRaschigSuperPackung(4)

Zonengrofen passend zu den
jeweiligen Anforderungen der
verschiedenen Anwendungen
an. Jetzt stellt sich die Frage,
ob weitere Verbesserungen von
strukturierten Packungen mog-
lich sind. Eine neue Konstruk-
tion strukturierter Packungen,
die Raschig Super Packung,
sieht vorldufigen Versuchen
zufolge recht vielversprechend
aus (siehe Abb. 2).

Kolonnenbdden

Mit strukturierten Packungen
wird nicht die erforderliche
Leistung fiir anspruchsvolle
Trennaufgaben bei hoheren
Betriebsdriicken erreicht. Des-
halb spielen Boden bei der Des-
tillation nach wie vor eine grof3e
Rolle. Es gab es eine Vielzahl
von Aktivititen zur Verbesse-
rung von Kolonnenbdden, um
die Kapazitit zu steigern ohne
zu groBe Verluste beim Wir-
kungsgrad hinzunehmen. Gut
etabliert sind inzwischen Boden
mit feststehenden Ventilen, wel-
che die Vorteile von Sieb- und
Ventilboden kostengiinstig ver-
binden und bei vergleichsweise
hoherer Dampfbelastung ar-
beiten.

Die weitgehenden Entwick-
lungen wie der ConSep tray von
Shell und Sulzer kombinieren
einen Siebboden mit einer Zyk-
lonvorrichtung. Das erlaubt den
Betrieb bei so hohen Dampfbe-
lastungen, dass die Fliissigkeit
zum groBten Teil mitgerissen
und anschlieBend nach kurzem,
aber intensivem Kontakt in ei-
ner iiber der aktiven Zone an-
geordneten Batterie axialer Zy-
klone von dem Dampf getrennt
wird. Aber der Kapazitétsvorteil

Prazise und schnell

bringt auch Nachteile, und zwar
einen relativ groBen Druckver-
lust und eine reduzierte Boden-
effizienz.

Komplexe Kontaktoren

Gepackte Kolonnen sind zur
Vermeidung eines plotzlichen
Leistungsabfalls so ausgelegt,
dass sie in sicherem Abstand
zum Flutpunkt arbeiten. Im
Rahmen neuerer Entwicklun-
gen wurden Packungselemente
konzipiert, die durch speziell
konstruierte flutungsfordernde
Vorrichtungen separiert sind
und somit einen stabilen Betrieb
eines teilweise gefluteten Betts
gewihrleisten konnen. Dadurch
konnen in Kolonnen hohere Ka-
pazitdten und Trennleistungen
sowohl bei gewohnlichen aber
auch katalytischen Packungen
erzielt werden. Der Einsatz
solcher Packungselemente ist
jedoch mit einem hohen Druck-
abfall verbunden.

Wenn Reaktionen in Verbin-
dung mit Destillationen ausge-
fiihrt werden, ist ein Betrieb
bei erhohtem Fliissigkeitsin-
halt vorteilhaft. Bei heterogen
katalysierten Reaktionen muss
der Kontaktor reaktions- wie
auch separationsseitig gleicher-
maBen funktionsfihig sein. So
stellen z.B. die katalytischen
Packungen der Sulzer-Baureihe
Katapak SP modernste handels-
iibliche Strukturpackungen dar,
deren Elemente durch Wellplat-
ten separierte Katalysatorta-
schen umfassen. Das ermdglicht
ein gewisses Mal} an Flexibili-
tdt, aber man muss vorsichtig
sein, weil sich die Packungs-
elementkonfigurationen = mit
einer und mit zwei oder mehr

Wellplatten zwischen den Ka-
talysatortaschen in ihrem stro-
mungsdynamischen Verhalten
und folglich ihrer Trennleistung
unterscheiden.

Schlussbemerkungen

Die Trennwandkolonne hat
sich als gepackte Kolonne gut
etabliert, wobei die Zahl der
Anwendungen fiir Bodenkolon-
nen steigt. Die Verwendbarkeit
der HIDiC ist zwar nachgewie-
sen, doch miissen noch Hiirden
iiberwunden werden, um eine
industriell realisierbare Kolon-
nenkonfiguration zu erreichen.

Entwicklungen im Bereich
der Destillationsanlagen sind
ermutigend. Zu nennen sind
die Hochleistungspackungen,
die eine gute Trennleistung
bei gleichzeitig minimiertem
Druckabfall bieten. Der gerin-
ge Druckabfall erfordert jedoch
besondere Vorkehrungen insbe-
sondere in Verbindung mit gro-
Ben Kolonnendurchmessern um
eine gleichméBige anfingliche
Dampfverteilung zu gewihrleis-
ten. Bei der Konstruktion der
Zulaufvorrichtungen kann die
CFD-Modellierung niitzlich sein.
Hochleistungsbdden arbeiten
bei hohem Bodendruckabfall.
Durch entsprechende Vorkeh-
rungen muss das Stromungsbild
kontrolliert werden.

Um weitere Verbesserungen
der Destillation zu erméglichen
und der weltweiten Nachfrage
nach mehr Nachhaltigkeit in der
Verfahrenstechnik zu entspre-
chen (Senkung des Energiever-
brauchs und der zugehdrigen
CO,-Emissionen in Verbindung
mit einem geringeren Investiti-
onsaufwand), sind weitere ge-
zielte Forschungsanstrengun-
gen erforderlich.
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Von 1998 bis 2006 hat sich der Umsatz mit Arzneimitteln welt-
weit mehr als verdoppelt. Mit rund 43 % bleiben die USA der
weltweit groBte Einzelmarkt. Das Wachstum des US-Marktes
hat sich in den letzten drei Jahren der moderaten Dynamik
der europdischen Mirkte angendhert. Der Marktanteil Eu-
ropas hat sich vor allem aufgrund der erstarkten Stellung
des Euro erhsht. 2007 am stidrksten gewachsen sind osteu-
ropdische, lateinamerikanische und asiatische Méarkte. Der

Deutscher Pharmamarkt zeigt unterdurchschnittliches Wachstum

Weltmarktanteil Deutschlands sank von 5,2 % 1998 auf 3,5%
2007. Mit einem Volumen von rund 31 Mrd. US-$ im Jahr 2007
ist Deutschland im internationalen Vergleich der drittgroBte
Markt fiir Arzneimittel. Er zeigt ein unterdurchschnittliches
Wachstum: Von 2001 bis 2007 stieg der Umsatz im deutschen
Apothekenmarkt um rund 20 %. Im selben Zeitraum nahmen
der US-amerikanische und der spanische Apothekenmarkt um
mehr als 50 % zu.

Arzneimittelmarkt weltweit
Mrd. US-$

712
649
605 Anteile (2006)
560
Sonstige
USA
Japan
Europa

2004 2005 2006 2007

Umsatzzu p im
Anteile 2007: audited global sales

Quelle: IMS Health, VFA

© GIT VERLAG

Entwicklung der groBten Pharmamarkte
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Arzneimittel sind in Deutschland nicht teurer als in
vielen anderen Industriestaaten, dies ergab eine Studie im
Auftrag des norwegischen Gesundheitsministeriums, die
die Preise der 200 meist verkauften Arzneimittel untersuchte.
Danach liegt Deutschland im Mittelfeld der zehn vergliche-

nen Linder. 2007 haben die deutschen Pharmaunternehmen
Arzneimittel im Wert von 22,8 Mrd. € iiber Apotheken ver-
kauft. Zuziiglich der Grofhandels- und Apothekenzuschlige
sowie der Umsatzsteuer ergibt sich damit ein Marktvolumen
von 39,3 Mrd. €.

Arzneimittelpreise im europdischen Vergleich
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Distribution und Finanzierung von Arzneimitteln im Apothekenmarkt 2007
Mrd. €

Herstellerumsatz
(Herstellerabgabepreise) _
Handelszuschlage
Umsatzsteuer

Apothekenmarkt zu Endpreisen

Selbstmedikation mit 0TC 43
Privat-Verordnungen 49
GKV-Verordnungen
Zuzahlung der Versicherten 1,7
Hersteller- und Handels-Rabatte 23

Ausgaben der Krankenkassen | 26,1

WM Distribution
Vereinfachte Darstellung der wichtigsten Geld- und Leistungsstrome mit Naherungswerten

Quelle: VFA

Finanzierung
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Mit einem Investitionsanteil von 4,8 % des Umsatzes gehort die
Pharmaindustrie zu den iiberdurchschnittlich investierenden
Branchen in Deutschland und sie 16st zugleich in erheblichem
MaBe Wertschopfung in den tibrigen Wirtschaftszweigen aus:
Die indirekten Produktions- und Investitionseffekte erhGhen
die Wertschopfung noch einmal um rund 90 %. Jeder Arbeits-
platz in der Pharmaindustrie schafft einen weiteren in anderen
Branchen.

Im Jahr 2007 wurden in Deutschland 31 Arzneimittel mit neuen
Wirkstoffen (NME — New Molecular Entity) am Markt eingefiihrt.
Die meisten neuen Wirkstoffe werden moglichst zeitnah in allen
wichtigen Lindern zur Zulassung gebracht. Nur so lassen sich
die Kosten fiir die Erforschung und Entwicklung einer NME, die
weltweit durchschnittlich 800 Mio. US-$ betragen, innerhalb

Investitionen in Deutschland
in % des Umsatzes
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Neue Wirkstoffe in Deutschland
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MaBgeschneiderte Mini-Labore

Die Mikrofluidik beschéftigt
sich mit der Handhabung von
Fliissigkeiten und Gasen auf
kleinstem Raum. Sie werden
bewegt, gemischt, getrennt
oder anderweitig prozessiert,
ganz wie in einem Labor in gro-
Bem MaBstab. Die ,Lab-on-a-
chip-Systeme” sind dabei aber
nur wenige Quadratzentimeter
grof3. Dennoch soll der Anwen-
der die gleichen Moglichkeiten
haben, wie bei herkdbmmlichen
Systemen. Bei der sog. Tropfen-
basierten Mikrofluidik werden
die zu untersuchenden Proben
tropfchenweise in einer nicht
mischbaren Tragerfliissigkeit
transportiert, konnen einzeln
sortiert, dosiert, gemischt und
geteilt werden. Dazu wird auf
dem Mikrofluidik-Chip ein
Netzwerk winziger Kanile in
einer speziell fiir jeden An-
wender optimierten Anord-
nung aufgebracht, in der die
Tropfchen bewegt werden.
Um vor der technologischen
Produktion in Form eines Pro-
totyps das Verhalten des Ka-
nalnetzwerkes  vorhersagen
konnen, wird es bisher gemas
den Gesetzen der numerischen
Stromungsmechanik simuliert.
Das dauert bei einem komple-
xen System bis zu 14 Tage. In
Zusammenarbeit mit Prof.
Rossak vom Lehrstuhl fiir
Softwaretechnik der Fried-
rich-Schiller-Universitit Jena

EinzelneFlussigkeitstropfengezieltuntersuchenundhandhabenwiegroReMengenim
Labor—daserlaubtdieamIPHTentwickelteTechnologiederTropfenbasiertenMikrofluidik

auf einem kleinen Chip.

hat das Team um Dr. Thomas
Henkel vom Institut fiir Photo-
nische Technologien Jena ein
Verfahren entwickelt, mit dem
diese Simulation in nur 20 Mi-
nuten ablaufen kann. So kon-
nen mit einem angemessenen
Zeitaufwand die Funktionalitét
der Kanal-Netzwerke getestet,
optimiert, Fehler schon im De-
sign erkannt und damit Risiken
und Kosten der Entwicklung
von mikrofluidischen Chips er-
heblich reduziert werden. Da-
durch soll es méglich werden,
in kiirzester Zeit Chipsysteme
fiir vom Anwender vorgegebe-
ne Verfahrensabldufe zu ent-
wickeln und als kostengiinstige
Massenfabrikate bereitzustel-

len. Zurzeit fertigen die Wis-
senschaftler ihre Prototypen
aus mikrostrukturierten Glas,
priifen aber bereits geeignete
Kunststoffe, um diese in die
Massenfertigung zu iiberfiih-
ren. Anwendung finden ihre
Lab-on-a-Chip-Systeme in der
Mikroanalytik, der Mikroreak-
torik und den Life Sciences. In
einem gemeinsamen Projekt
mit dem Jenaer Leibniz-Insti-
tut fiir Infektionsbiologie und
Naturstoff-Forschung sollen
z.B. mit Hilfe der mikrofluidi-
schen Chips neue Klassen von
Antibiotika entdeckt werden.

B www.ipht-jena.de

Stammzellen aus Gewebe von Erwachsenen

Die Stammzellforschung ist
ethisch sehr umstritten. Wis-
senschaftler suchen daher
nach anderen Alternativen zur
Herstellung von Stammzellen:
Auch im Korper von Erwach-
senen bleiben lange oder sogar
lebenslang hochflexible Zellen
erhalten, damit sich bestimmte
Gewebe auch in h6herem Alter
erneuern konnen. Solche Zel-
len, die man ohne groBere Ver-
letzungen aus dem Koérper von
Erwachsenen gewinnen kann,
wollen Wissenschaftler als sog.
adulte Stammzellen nutzbar
machen. Nun ist es Forschern
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Evonik 1,6
Evonik Industries 1
FDA 5)
Feige Abfiilltechnik 12,13
Forward2business 4

Fraunhofer Inst. f.

Grenzflichen- u. Bioverfahrenstechnik 8

Fritsch Laborgeritebau 12
Fuchs Petrolub 3
GDCh 8
GEA Wiegand 9,14

der Universitdt und des Uni-
versitdtsklinikums Tiibingen
unter der Leitung von Prof.
Thomas Skutella und seinem
Team der Abteilung fiir expe-
rimentelle Embryologie gelun-
gen, stabile Stammzellen aus
Spermatogonien des mensch-
lichen Hodengewebes von Er-
wachsenen zu generieren und
in Zusammenarbeit mit Prof.
Arnulf Stenzl und einer gan-
zen Reihe von Wissenschaft-
lern der Universitdt Tiibingen
und mit Kélner und Londoner
Forschern im Vergleich zu hu-
manen embryonalen Stamm-

Gempex 16
GSK 5
Hamilton 12
Honeywell 3
Hosokawa Micron 11
IBM 6
IDW 16
Industriepark Gersthofen 6
Infracor 3,6
Infraserv 6,7
Innotec 1

IPHT Inst. f. Physikalische

Hochtechnologie 16
1QPC 8
ISK 8

Gepriifte Qualitat
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In Inspektionen gepriifte
und praxistaugliche Kon-
zepte — fiir uns eine Selbst-
verstdandlichkeit.

gempex - Ihr GMP-Experte
www.gempex.com

gempex’

zellen zu charakterisieren. Die
menschlichen adulten Stamm-
zellen verhielten sich in Tests
fast genauso wie die embryo-
nalen Stammzellen und lieBen
sich in alle drei Keimblétter
der Korpergewebe differen-
zieren. Nach Einschédtzung
der Wissenschaftler eroffnet
ihre Methode der Gewinnung
von adulten Stammzellen in
Zukunft eventuell einen einfa-
chen und ethisch unumstritte-
nen Weg zu individuellen Zell-
therapien.

B www.uni-tuebingen.de

K+S 3
Lanxess 3
Lederindustrie-Berufsgenossenschaft 9
Lpath 2
MAP 12
Merck KGaA 2,5
Merck & Co. 5
Mic-Management Information 8
Microsoft 6
Novartis 5
Orbit Logistics 12
Papiermacher-BG 9
Petroflex 3
Pfizer 5
Piller Industrie-Ventilatoren 14
PSG Petro-Service 12
Q-Lab 2
Reckitt Benckiser 2
Recticel 2
Refa Branchenorganisation Chemie 8
Roche 5,5
Romaco Fryma Koruma 11
Rosberg 12
Sanofi-Aventis 2
Schaudel Consult 8
Schering-Plough 5
SCG 8
Siemens 11
Solarworld 3
Siid-Chemie 2
Symrise 3
Syngenta 3
Technidata 5
Thalemail 13
Thescon 2
Triplan 1
TZL Technologie Zentrum 6
Universitét Tiibingen 16
VCI 4
Vega Grieshaber 10
Vereinigte Berufsgenossenschaft 9
Verwaltungs-Berufsgenossenschaft 9
VFA 16
VTU Engineering 12
Wer liefert was? 15
Windmoéller & Hoelscher 13
Yokogawa 9
ZEW 16
Zucker-Berufsgenossenschaft 9
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