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M&A News
Shell Gibernimmt fiir 64 Mrd. EUR
den britischen Gasproduzenten BG.

Mylan bietet 29 Mrd. USD fir
Perrigo und ist selbst 40 Mrd. USD
teures Ubernahmeziel von Teva.

Henkel
schmelzklebstoff-Hersteller Nova-
melt.

Gibernimmt den Haft-

Mehr auf Seite2 »

Investitionen

Air Liquide hat den neuen Steam
Reformer fiir Bayer MaterialScience
in Dormagen eréffnet.

ge in Stenungsund, Schweden, in
Betrieb genommen.

Messer baut 2016 eine neue Luft-
zerlegungsanlage fiir Knauf in
Skofja Loka, Slowenien.

Mehr auf den Seiten 14,17 »

Personen

PeterVanacker hat Anfang April die
Nachfolge von Dr. Martin Wienken-
hover als CEO bei CABB angetreten.

Dr. Udit Batra wird nach dem Ab-
schluss der Ubernahme von Sig-
ma-Aldrich das Life-Science-Ge-
schaft von Merck leiten.

Mehr auf Seite 23 »
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Gesucht: Argumente fiir Deutschland

ow Chemical befindet sich in einer Umbauphase, um den mit

58,2 Mrd. USD Jahresumsatz gréBten US-Chemiekonzern auf zukunft-

strachtige Wachstumsfelder auszurichten. Bis 2016 sollen durch den Ver-

kauf von Sparten oder Beteiligungen insgesamt bis zu 8 Mrd. USD eingenommen

werden. Den jiingsten Coup gab der Konzern Ende Méarz bekannt: Dow spaltet sein

5 Mrd. USD schweres Chlorgeschéft ab und fusioniert es mit dem US-Wettbewer-

ber Olin. Die Erlése dieser VerauBerungen will Dow zum Schuldenabbau verwen-

den und in lukrative Aktivitaten und Markte reinvestieren. Nach dem Heimatmarkt

USA ist Deutschland mit einem Umsatzvolumen von rund 4,75 Mrd. USD (2014)

der zweitgro3te Produktionsstandort und Absatzmarkt von Dow und gleichzeitig

die Briicke nach Nord- und Osteuropa. Dr. Michael Reubold sprach mit dem Pra-

sidenten und Vorstandsvorsitzenden von Dow Deutschland, Dr. Willem Huisman.

CHEManager: Herr Huisman, was
sind derzeit die grifiten Herausfor-
derungen fiir Dow Chemical - welt-
weit und in Deutschland?

Dr.W. Huisman: Das Erreichen der Fi-
nanzziele, die wir festgesetzt haben,
ist und bleibt das A und O. Wir haben
unsere Ziele jetzt neun Quartale in
Folge erreicht. Das gibt Zuversicht.
Dabei ist natiirlich der stark gefal-
lene Olpreis momentan eine Her-
ausforderung. Auf der einen Seite
bereitet uns der niedrige Olpreis
sehr viel Freude. Auf der anderen
Seite ist es aber eine enorme Un-
sicherheitsquelle, weil unsicher ist,
wann und wie weit es wieder nach
oben geht.

In Deutschland haben wir Bauch-
schmerzen wegen der im internatio-
nalen Vergleich hohen Energie- und
Gaspreise. Zwar ist auf der Energie-
kostenseite die EEG-Umlage im Mo-
ment stabil, woriiber wir sehr froh
sind, aber niemand weif}, wie es
sich mit der néchsten Novelle 2016
entwickeln wird. Die fehlende Pla-
nungssicherheit macht der Industrie
zu schaffen. Und das driickt im Mo-
ment auf die Investitionen, die doch
dringend noétig sind, um effizienter
zu werden und um Arbeitspldtze zu

sichern und zu schaffen. Dariiber
bin ich besorgt.

Was macht Thnen konkret Sorgen?

Dr. W. Huisman: Viele Investitions-
entscheidungen fallen im Moment
nicht zugunsten von Europa oder
Deutschland. Eine Investition, die
woanders getdtigt wird, kommt
nicht mehr zuriick und lenkt Folge-
investitionen dann auch an andere
Standorte. Es ist ein schleichender
Prozess, der, wenn er mal in Gang
gekommen ist, nur sehr schwer
wieder umkehrbar ist. Die Politik
gefihrdet die Integration der Wert-
schopfungsketten, die wir hier in
Deutschland auf einem engen Raum
mit sehr guten Industrien und Pro-

und wir verlieren diesen Standort-
vorteil.

Mehr noch: Zuriickgehende In-
vestitionen, die sogar unter das Ab-
schreibungsniveau fallen, fithren zu
einer schleichenden De-Industriali-
sierung. Wir werden als Branche
nicht miide, das immer wieder zu
sagen.

Stichwort , Investition*: Verglichen
mit dem Anteil am Konzernumsatz,
den Dow in Deutschland erwirt-
schaftet, ist das Investitionsvolu-
men an den deutschen Standorten
relativ gering. Wird Dow kiinftig
weiterhin nur in den Erhalt der As-
sets investieren oder auch wieder
grdflere Investitionen in Deutsch-
land titigen?

Dr. W. Huisman: Wir wiinschen uns
hier natiirlich groBere Investionen.
Im Moment ist es aber so, dass der
Hauptteil des Kapitals, das wir aus-
geben, in zwei andere Regionen geht.

Da ist zum einen unser 2011 mit
Saudi Aramco gegriindetes Joint
Venture Sadara in Saudi-Arabien.
Dort bauen wir in Jubail mit ei-
nem Investitionsvolumen von fast
20 Mrd. USD den groften integrier-
ten Chemiekomplex, der je in einem
Zug gebaut wurde.

Und zum anderen waren wir
unter den ersten, die die Chancen
der Schiefergasforderung in Ame-
rika erkannt haben. Entsprechend

Zuriickgehende Investitionen fiihren zu
einer schleichenden De-Industrialisierung.

dukten haben. Kippt man da ein
paar Dominosteine um, fallen die
anderen nach und nach auch, die
Wertschopfungsketten zerbrechen
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haben wir unsere Anlagen am Golf
von Mexiko verstdrkt, und zwar
mit Investitionen in der GroéBen-
ordnung von 5 Mrd. USD. Da bleibt

Dow Deutschland-Chef Willem Huisman iiber den Konzernumbau und das Investitionsklima

Dr. Willem Huisman, Prasident und Vorstandsvorsitzender, Dow Deutschland

auch bei einem groflen Unterneh-
men fiir andere Projekte nicht viel
iibrig.

Diese Situation wird sich erst
2017 dndern, wenn die Projekte in
Saudi-Arabien und den USA abge-
schlossen sind. Dann werden wir
versuchen, deutsche Projekte vor-
zuschlagen. Nur wird das, wie Sie
sich denken konnen, ein heftiger
interner Wettkampf, weil natiirlich
andere Regionen genau das Gleiche
vorhaben. Es wird von der Qualitit
der Projekte abhéingen, die wir ein-
reichen kénnen. Da sind wir derzeit
in der Findungsphase.

Seit der Produktionsaufnahme 1972 hat sich das Dow-Werk Stade zu einem der groBten Industriebetriebe in Niedersachsen entwickelt. Uber 4 Mrd. EUR wurden bisher in den integrierten Anlagenkomplex mit

16 Produktionsanlagen investiert.

Welche Rolle werden die deutschen
Standorte denn in der Zukunft fiir
Dow spielen?

Dr. W. Huisman: Deutschland ist fiir
Dow der weltweit zweitgroSte Markt
nach den USA. In der Region EMEAI
- also Europa, Mittlerer Osten, Afri-
ka und Indien - ist es mit Abstand
das umsatzstirkste Land und das
bleibt es auch noch eine Weile. Wir
haben hier iiber 5.000 Beschiftigte
an 17 Standorten. Das schiebt man
nicht einfach beiseite. Die Anlagen,
die wir hier fahren, zéhlen hinsicht-
lich Zuverldssigkeit und Sicherheit
zur Spitzengruppe im Gesamtunter-
nehmen. Diese herausragende Leis-
tung unserer deutschen Mitarbeiter
ist ein starkes Argument fiir dieses
Land.

Wenn wir gerade iiber Miirkte
sprechen: Wie beurteilen Sie die Si-
tuation auf den Méirkten weltweit?

Dr. W. Huisman: In den USA haben wir
im vergangenen Jahr stark von den
niedrigen Erdgaspreisen und der
einsetzenden Re-Industrialisierung
profitiert. Nun hat sich das Bild in-
folge des Olpreisverfalls, durch den
die Schiefergasforderung vielerorts
unrentabel ist, etwas relativiert. In
Europa und Asien sieht das anders
aus, weil die Ethylenproduktion in
diesen beiden Regionen im Gegen-
satz zu den USA iiberwiegend Na-
phtha- und nicht Gas-basiert ist.
Jetzt stottert aber das Wachstum
in Asien. Lateinamerika ist 2014
weniger gewachsen als im Vorjahr.
Nordamerika ist 14ngst nicht bei den
3,5%, die man dort gewohnt ist.

P> Fortsetzung auf Seite 5

+ + + Alle Inhalte plus tagesaktuelle Marktinformationen auf www.chemanager.com + + +




MARKTE - UNTERNEHMEN

e

Seite 2 CHEManager 9/2015

GIT VERLAG

A Wiley Brand
-7 Titelseite Life Science Produkte erfolgreich exportieren 10 Langfristiggedacht o, 17
VoKl Neue internationale Mérkte und Kostendruck stellen Nachhaltigkeit spielt im Industrieservice eine
MIT DREI CLICKS Gesucht: Argumente fiir Deutschland | 1,3 Pharmaindustrie vor Herausforderungen immer groBere Rolle
G Dow Deutschland-Chef Willem Huisman iiber den Toby Hay, Fedex Healthcare Solutions
NACH NEW YORK! Konzernumbat und das Investitionsklima Intelligente Energie fiir eine nachhaltige Zukunft 18
N Interview mit Dr. Willem Huisman, Dow Deutschland Globale verwa“ung von Konsignationslagern 10
T U | e R A SR -
e sona Andves. CHEMenager Viel Energie fiir wenig Produkt? 19
= _ Effiziente Anlagen bei Voll- und Teillast
Mérkte - Unternehmen 2-6 Robust und zugleich flexibel 11
................................................................................... “ Dr. Stefanie Simson, InfraServ Gendorf
. . Eine resiliente Lieferkette stirkt Chemieunternehmen
Fiir den Chemiehandel hat Europa Zukunft 4 . . )
................................................................................... - auch in NOtSltuathHen i i
Positive Entwicklung in Europa — NeuesaUSdem IndUSt"eserVIce ..................................... 2 (.).
8 P Stefan Beiderbeck, FM Global
Umdenken im weltweiten Markt Die Don Quixotes der Energiewende
Interview mit dem Vorstand des VCH (Verband Chemiehandel) . . . Dr. Reinhard Maaf3, Wirtschaftsverband Industrieservice (WVIS)
Zoll-Praferenzen begiinstigen Warenimport 12
. . . Automatisches Versandsystem erleichtert Umgan,
Wo Reinheit zur Herausforderung wird 6 Y sane ThyssenKrupp gewinnt weiteren Auftrag 20
mit Priferenzkalkulation e A R e -
Von Outsourcing bis Pharma 4.0:
Intervi it Dr. M d Steins, Anton Soft
ISPE diskutiert die Zukunft der Pharmaproduktion nterview mit Dr. Manjred Steins, Anton Software
DasGuteamWandel o 20
Interview mit Dr. Thomas Zimmer, International Society for
Pharmaceutical Engineering (ISPE) Wie Veranderung im Industrieparkgeschéft Positives
Sites & Services 13- 21 bewirkt und (fast) alle bewegt
Peter Bartholomdus, InfraServ Wiesbaden
Logistik Chemie und Pharma 7-12 Boxenstoppinderindustrie 13
ichB Individuell bis Synergie 21
ZDu IILrIeroSmth : Wer beim Anlagenstillstand erfolgreich sein will, S b A LSOO A
E_T\:a“egezg - £ Flexibilitatin der Pharmalogistik 7 braucht ein effekiives Risikomanagement Anaerobe Abwasserbehandlung bewirkt ein
1§ o i ;
| t Auch eine Frage der Wirtschaftlichkeit? Gert Miiller, TA. Cook & Partner Consutltants Umdenken bei der Wahl der Technologie
>
e Peter-Johannes Barth, Barth Logistikgruppe, Prof. Wolfgang Stolzle,
5 Universttat st Galen KeinfesterBodenunterdenFien 14 GroBprojekteangekiindigt . 21
© s . . . .
Nachhaltiak o Eff Fok . Offshore Turnaround ist die Meisterklasse der Millioneninvestitionen halten Chemiepark in
achhaltigkeit un izienz im Fokus :
................... gKel e Stillstandsarbeiten Dormagen in Schwung
Heike Clausen, ITCO . X . .
L . . Henrik Roland Soerensen, Voith Industrial Services
Registrieren Sie sich jetzt fiir unsere
Newsletter und unterstiitzen Sie Ein Weg zum schlanken Unternehmen 22
unsere Datenschutainitiativel Sicherer Pharmatransport nach Moskau 8 N T z
............................. P»n...n.n. B T LT TP P T Bgﬁ!"n.!gr.t.g['g.afflnerl.e":snl:]"l‘.l.t':.Down "“"“"“"“"“"“."“"“"“'.I'é Lean ln der Prozessindustrle
Unter allen Teilnehmern verlosen wir Transco setzt auf 24/7-Uberwachung, GDP-konforme Komol GroB Ctim b hen Bureh
i i in fir ei -tagi omplexes GrofBprojekt im bayerischen Burghausen Dr. Rolf Schrader, RHS-C It
em.en Reisegutschein fur eine 5-tagige Prozesse und gut geschulte Mitarbeiter P proj y 8 r. Rolf Schrader. onsu
Reise nach New York im Wert von erfolgreich tiber die Bithne gebracht
gesamt 2.500 EUR. Dr. Sonja Andres, CHEManager
ko @] Noch nie war es
Ak so einfach, nach New Herausforderung GUS-Staaten g Perspektivenwechsel - Chemiestandort-Perspektive BusinessPartner 22
oo b, l.ﬁ'i York zu kommen!l | e s 4 Ei til 16
By Interview mit Thomas Schleife, Transco Berlin Brandenburg B O U I O oo 4
Prof. Carsten Suntrop, CMC?
*Teilneh k jeder Newsletter-L tber 18, . . H H
ausgenommen Miarbeier von Wily-VCH und Medikamente fachgerecht und sicherlagern 9 Personen - Publikationen - Veranstaltungen 23
deren Angehdrige. Der Rechtsweg ist ausge- : :
schlossen. Teilnahmeschluss ist der 31. Oktober Loxxess Pharma hat Pharmalogistikzentrum im MehrSicherheit e 16
2015. Eine Barauszahlung ist nicht méglich. lhre . . . . . X . X
Daten werden nicht an Dritte weitergegeben. Die bayerischen Neutraubling eréffnet Studie zeigt die neuralgischen Punkte im
Abmeldung vom Newsletter st jederzeit moglich. Dr. Sonja Andres, CHEManager Anlagenstillstand auf Umfeld Chemiemarkte 24

Henkel tibernimmt den Haftklebstoff-
hersteller Novamelt

Shell will Gaskonzern BG
fiir 64 Mrd. EUR kaufen

Mylan bietet 29 Mrd. USD fiir Perrigo,
Teva bietet 40 Mrd. USD fiir Mylan

Shell will mit der 64 Mrd. EUR
schweren Ubernahme des Gaspro-
duzenten BG zum fiihrenden Anbie-
ter von Fliissiggas aufsteigen und
den Abstand zum US-Olweltmarkt-
fiihrer ExxonMobil verringern. We-
gen der groBen Prédsenz von Shell
und BG in der EU, in Australien,
Brasilien und China rechnet Shell-
Chef Ben van Beurden allerdings
mit intensiven Verhandlungen mit
den Kartellbehorden.

Olkonzerne unter Druck

Es ist die erste GroBfusion in der
Branche seit den Zeiten um die
Jahrtausendwende, als sich die
Energiekonzerne wegen sinkender
Preise in dhnlichen Schwierigkei-
ten befanden. Damals kaufte der
britische Olkonzern BP die ame-
rikanischen Rivalen Amoco und
Arco. Exxon iibernahm Mobil, und
Chevron schloss sich mit Texaco
zusammen. Nun herrscht ein dhnli-
cher Druck. Seit dem vergangenen
Sommer haben sich die Roholpreise
halbiert. Auch der Gaspreis, der sich
am Olpreis orientiert, ist im Zuge
dessen kriftig gesunken.

50 %iger Aufschlag

Um gegenzusteuern ldsst sich Ro-
yal Dutch Shell die Ubernahme
der BG Group, die einst aus dem
Konzern British Gas hervorging,
einen Aufschlag von gut 50% auf

den durchschnittlichen BG-Aktien-
kurs der vergangenen drei Monate
kosten.

Wachstumsmarkt Fliissiggas

Shell fallen mit BG milliardenschwe-
re Projekte in Brasilien, Ostafrika,
Australien, Kasachstan und Agyp-
ten in die Hédnde, darunter einige
GroBprojekte mit Fliissiggas, das
als zukunftstrachtiges Geschift gilt.
Vor allem europdische Abnehmer
erhoffen sich davon angesichts des
Ukraine-Konflikts eine gro3ere Un-
abhéngigkeit vom Erdgaslieferanten
Russland, der sich auf gigantische
Pipelinenetze stiitzt. Fliissiggas kann
dagegen mit Schiffen, der Bahn und
per LKW transportiert werden und
damit den Markt umwilzen.

Weitere Devestitionen

Der Zukauf soll die O1- und Gas-Re-
serven von Shell um 25 % steigern.
Shell begriindet den BG-Kauf aber
auch mit Einsparungen: Pro Jahr soll
er Synergien von rund 3,4 Mrd. EUR
bringen. Die Megafusion wird zu-
dem den Verkauf zusétzlicher Ge-
schiftsbereiche nach sich ziehen:
Shell kiindigte an, sich bis 2018 von
Konzernteilen und Beteiligungen im
Wert von ca. 28 Mrd. EUR zu tren-
nen. Im Januar hatte Shell die Sum-
me der geplanten Verkéufe pro Jahr
noch mit rund 4,5 bis 5,5 Mrd. EUR
beziffert. (mr) n

Mit der Akquisition des privat ge-
fithrten Unternehmens Novamelt
mit Sitz in Wehr, Baden-Wiirttem-
berg, will Henkel seine Kompetenz
bei Haftschmelzklebstoffen aus-
bauen. Der Henkel-Geschiftsbhe-
reich Adhesive Technologies hat
mit Kleb- und Dichtstoffen sowie
Funktionsbeschichtungen im Ge-

schiftsjahr 2014 einen Umsatz
von mehr als 8 Mrd. EUR erzielt.
Novamelt erzielte im Geschéfts-
jahr 2014 einen Umsatz von rund
50 Mio. EUR. Das Unternehmen
beschiftigt rund 100 Mitarbeiter
und verfiigt neben dem deutschen
Hauptsitz auch iiber eine Nieder-
lassung in den USA. (mr) m
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Sartorius erwirbt BioOutsource

Sartorius Stedim Biotech (SSB)
hat das schottische Unternehmen
BioOutsource, Glasgow, erworben.
Das Unternehmen, das mit rd. 85
Mitarbeitern einen Umsatz von
etwa 9 Mio. EUR erzielt, ist seit
2007 im Biotechmarkt aktiv und
befand sich bisher in Privatbesitz.
BioOutsource testet im Auftrag
von Pharmakunden biotechnolo-

gisch hergestellte Medikamente
und Impfstoffe auf ihre Sicherheit
und Qualitdt und hat sein Dienst-
leistungsangebot insbesondere
auf den wachsenden Biosimilars-
Markt ausgerichtet. Die Tests von
BioOutsource werden sowohl in
der Entwicklung von Wirkstoffen
als auch in den spiteren Produk-
tionsprozessen eingesetzt. (mr) =

In der Pharmaindustrie kommt
es zu einer neuen Ubernahme-
schlacht. Der israelische Generi-
kahersteller Teva hat ein 40 Mrd.
USD schweres Kaufangebot fiir
den US-Konkurrenten Mylan abge-
geben. Mylan selbst hatte kiirzlich
29 Mrd. USD fiir die Pharmafir-
ma Perrigo geboten. Die geplante
Milliardeniibernahme von Perrigo
durch Mylan hatte bereits vor Be-
kanntwerden des Teva-Ubernahme-
angebots Spekulationen ausgeldst,
Mylan konnte die Offerte vorgelegt
haben, um einen Kauf durch Teva
abzuwehren.

Magliche Gegenspieler

Teva, der weltgrofSite Hersteller
von Nachahmermedikamenten und
Mutterkonzern von Ratiopharm,
verspricht sich von der Ubernahme
jihrliche Umsitze von insgesamt
30 Mrd. USD und Einsparmdoglich-
keiten von 2 Mrd. USD binnen drei
Jahren.

Teva-Chef Erez Vigodman soll in
einem Brief an Coury erklédrt haben,
ein Zusammenschluss zwischen
Teva und Mylan sei einer Fusion
von Mylan und Perrigo iiberlegen.
Doch Teva diirfte mit dem Vorhaben
auf wenig Gegenliebe stofen, denn
Mylan hat bereits im Vorfeld Wider-
stand signalisiert. Zugleich kénnte
auch das Mylan-Angebot fiir Perrigo
mogliche Gegenbieter auf den Plan
rufen.

Laut Morningstar-Analyst Micha-
el Waterhouse konnte Teva selbst
als auch die kanadische Valeant fiir
Perrigo bieten. Analystin Annabel
Samimy von Stifel Nicolaus sieht in
der Generikasparte der Schweizer
Novartis, Sandoz, einen weiteren
Interessenten.

Mylan-Verwaltungsratschef Ro-
bert Coury erkldrte, mit Perrigo
seien bereits mehrere Gespriache
iiber einen moglichen Zusammen-
schluss gefiihrt worden. Perrigo
bestiitigte, eine ungebetene Offerte
von Mylan erhalten zu haben. Der
Verwaltungsrat werde nun dariiber
beraten.

Wachstum durch Zukaufe

Beide Unternehmen haben ihr Ge-
schift bereits mit einer Reihe von
Ubernahmen ausgebaut. Perrigo
hatte unlédngst den belgischen Arz-
neimittelhersteller Omega Pharma
fiir 4,5 Mrd. USD gekauft und 2013
den irischen Pharmakonzern Elan
fir 6,7 Mrd. USD iibernommen.
Mylan hatte sich vor fast acht Jah-
ren mit dem Kauf der Generikas-
parte des Darmstéddter Merck-Kon-
zerns fiir 4,9 Mrd. EUR einen Na-
men gemacht. Erst kiirzlich schloss
Mylan die milliardenschwere Uber-
nahme von Generikageschiftsbe-
reichen von Abbott ab. Im Febru-
ar ging die indische Pharmafirma
Famy Care fiir 800 Mio. USD an
Mylan. (mr) m

+ + + Alle Inhalte plus tagesaktuelle Marktinformationen auf www.chemanager.com + + +
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Fiir den Chemiehandel hat Europa Zukunft

er deutsche Chemikalien GroB3- und AuBenhandel ist mit dem Ergebnis

aus 2014 zufrieden. Darliber wurde bereits in CHEManager 7-8/2015

(S. 5) berichtet. Um mehr Gber den Verlauf des letzten Jahres vom Ver-

band Chemiehandel (VCH) zu erfahren, fiihrte Dr. Birgit Megges ein Gesprach

mit dem Vorstand. Teilnehmer an der Runde waren Uwe Klass (VCH-Prasident),

Robert Spath (stv. Prasident und Schatzmeister), Thorsten Harke (stv. Prasident

und Vorsitzender FA AuBBenhandel), Jens Raehse (Vorsitzender FA Chemiehandel

und Recycling), die Vorstandsmitglieder Birger Kuck, Volker Seebeck und Uwe

Webers, Peter Steinbach (geschéftsfihrendes Vorstandsmitglied) und VCH-Ge-

schéftsfihrer Ralph Alberti.

Die einleitenden Worte von Uwe
Klass driickten aus, was bereits
im April vom VCH nach einer Be-
fragung der Mitgliedsfirmen ver-
meldet wurde: ,Wir haben nach
einigen Jahren der Stagnation in
mehr oder weniger allen Bereichen
ein verhéltnisméBig erfolgreiches
Jahr 2014 zu Ende bringen kon-
nen.“ In Zahlen ausgedriickt heif3t
das: Der Mengenabsatz des lager-
haltenden Platzhandels konnte um
4,5% auf 6,35 Mio. t, der Umsatz
um 3,8 % auf 4,1 Mrd. EUR gestei-
gert werden. Im Auflen- und Spe-
zialitdtenhandel stieg der Umsatz
um 4,1% auf 9,3 Mrd. EUR. Die
abgesetzten Mengen blieben dabei
fast unverédndert.

Entwicklungen und Einfliisse

Das européiische Geschift hat sich
in nahezu allen Lindern positiv
entwickelt. Eine erstaunlich gute
Entwicklung gab es iiberraschen-
derweise auf den Markten, die in
den letzten Jahren allgemein als
Problemmérkte bezeichnet wurden,
wie z.B. Spanien, Portugal oder Ita-
lien. Generell haben sich auch die
osteuropdischen EU-Mirkte sehr
stabil verhalten. Ganz anders sah
es hingegen in Russland und der
Ukraine aus. Dort gab es neben sub-
stanziellen Mengeneinbriichen auch
Schwierigkeiten bei der Zahlungs-
fahigkeit von Kunden. Insbesonde-
re die Abwertung der Wihrungen
hatte zur Folge, dass die dort akti-
ven Chemiehéndler eine erhebliche
Wertminderung ihrer Lagerbestin-
de akzeptieren mussten.

Schwierig umzugehen war im
letzten Jahr mit den starken Fluktu-
ationen, vor allem im Wéahrungsbe-
reich. Thorsten Harke: ,Das erhoht
in betrédchtlichem Maf3e die Risiken,
die wir zu bewiltigen haben.” Gera-
de bei Waren, die einen langen Weg
haben, ist das Risiko grof3, dass sich
die Preise noch wihrend des Trans-
ports stark verdndern. Diese Proble-
matik wurde durch Schwankungen
sowohl der Wahrungen als auch auf
den Rohstoffmédrkten verursacht.
Fiir einige Produkte spielte bspw.
die Olpreisentwicklung eine ent-
scheidende Rolle. Harke befiirchtet,
dass all diese Fluktuationen auch
weiterhin die Geschéfte im Chemie-
handel beeinflussen werden.

Einen kleinen Einblick in die asi-
atische Region gab Volker Seebeck:
,Der asiatische Markt war auch im
letzten Jahr nicht so dynamisch wie
in den Vorjahren, bedingt durch
eine Reduktion des Wachstums im
wesentlichen Treibermarkt China.

auch Einfluss auf die europdische
Marktsituation.“

Birger Kuck erginzte: ,Das Ge-
schift in den ,Emerging Markets®
ist unverdndert sehr gut, aber das
Geschift der Europider in diesen
Mirkten wird immer schwieriger.“
Griinde dafiir sind immer kiirzere
Kommunikationswege und eine er-
hohte Transparenz der Geschifte.
»Die Chinesen brauchen den Ham-
burger AuBlenhiindler nicht mehr,
um ihre Produkte nach Siid- und
Mittelamerika zu verkaufen®, so
Kuck, der den Standpunkt vertritt,
dass die deutschen Chemiehéndler,
die dort tétig sind, ihr Geschéftsmo-
dell iiberdenken und die Produkte
und Dienstleistungen, die sie in die-
sen Mirkte verkaufen wollen, zu-
kiinftig modifizieren miissen.

Griinde fiir das gute Ergebnis

Neben der positiven konjunkturellen
Entwicklung arbeiteten die Betriebe
auch selbst daran, die Ergebnisse zu
verbessern. Robert Spéth erklérte:
»,Meiner Meinung nach konnte man
gerade im lagerhaltenden Chemie-
handel viel iiber Effizienzsteige-
rungen und Kostensenkungen im
eigenen Betrieb bewerkstelligen. Es
wurden einige innerbetriebliche Op-
timierungen durchgefiihrt oder auch
Investitionen in Anlagen getétigt. Zur

gl
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Vorstand des VCH (v. I.): Peter Steinbach, VCH; Uwe Webers, Brenntag; Birger Kuck, Biesterfeld; Ralph Alberti, VCH; Uwe Klass, (G Chemikalien; Thorsten Harke, Harke Group; Jens Raehse, VCH; Robert Spath,
(SCJaklechemie; Volker Seebeck, Helm (es fehlte Axel Lenz, CVM Chemie-Vertrieb Magdeburg)

Uwe Webers fiigte aus Brenn-
tag-Sicht hinzu: ,Bei uns ist es si-
cherlich die Kombination aus zwei
Geschiftseinheiten, auf die das gute
Ergebnis 2014 zuriickzufiihren ist.
Der lagerhaltender Platzhandel wur-
de wesentlich beeinflusst durch Effi-
zienzsteigerungsthemen, wéhrend
das Spezialitdtengeschift dominiert
war durch neue Vertriebsinitiativen,
die Wachstum generiert haben.*

Die Branche hat in den letzten Jahren stark
auf den Ausbau ihrer Funktionen gesetzt.

Verbesserung der Logistik haben wir
selbst zum Beispiel im Bereich der
Basisprodukte, wie Salzsdure oder
Laugen, die Bahnlogistik wieder
verstirkt in Anspruch genommen.“

Kuck bekriftigte: ,Das Stichwort
ist Kostenmanagement. Wenn man
sich beim Mengenabsatz die Steige-
rung von 4,5 % anguckt, dann muss
man eine entsprechende Kosten-
degression zu Grunde legen. Wenn
sie es schaffen, eine groflere Menge
zu bewegen, ohne zusétzliche Kos-
ten zu generieren, dann konnen Sie
dadurch Thre Marge auch positiv
beeinflussen. Ich glaube, dass das
unsere Industrie im letzten Jahr
auch geschafft hat.*

Ein nicht zu vernachléssigender
Faktor ist auBerdem der Preis. Hier-
zu legte Seebeck seine Sichtweise
dar: ,Die Branche hat in den letzten
Jahren stark auf den Ausbau ihrer
Funktionen gesetzt und dies in al-

th sind die Gesetze nicht gut durchdacht und
erzeugen einen extremen Verwaltungsaufwand,
ohne wirklich der Sache zu dienen.

Hier lag frither das Wachstum bei
circa 12 %, dagegen im letzten Jahr
nur noch bei etwa 7 %. Ich glaube
aber, dass wir uns zukiinftig auf
dieses niedrigere Niveau einstellen
miissen. Der Ausbau der Produkti-
onskapazitdten und die Nachfrage-
entwicklung in dieser Region haben

len Bereichen. Dies ist sehr wichtig,
weil der Handel iiber die von ihm
angebotenen Funktionen eine Brii-
cke zwischen dem Produzenten und
der Industrie schlégt. Je effizienter
und nachhaltiger dies gelingt, desto
besser sind auch schwierige Preis-
phasen zu iiberstehen.

Recycler weiten Produktion aus

Auch die Recycler sind mit den
Entwicklungen im letzten Jahr
sehr zufrieden, obwohl sie einen
Riickgang bei den Auftrdgen zur
Lohndestillation hinnehmen muss-
ten. Negativ ausgewirkt hat sich
auBlerdem, dass der siidliche Mit-
telmeerraum als Abnehmer von
Gemischen nahezu ausgefallen ist.
Ausgeglichen haben die Recycler
diese Faktoren durch die Auswei-
tung der eigenen Produktion. Jens
Raehse berichtete: ,Das hat die
Recycler dazu gebracht, dass sie
nicht mehr hauptsichlich Gemische
und Zubereitungen herstellen, son-
dern nahezu reine Produkte — und
das sehr erfolgreich. Eine weitere
Folge war, dass sehr viele Recycler
Geld in ihre Anlagen investieren
konnten, und das nicht nur als Er-
satzinvestition, sondern als Zusatz-
investition.“ In Sachen Preisent-
wicklung ist zu bemerken, dass die
Marge zwischen Frischwarenpreis
und Recyclingware in den letzten
Jahren sehr viel kleiner geworden
ist. Der Grund dafiir liegt auf der
Hand: ,Die Qualitit der Produkte ist
sehr viel besser geworden. Heute
kann man Recyclingprodukte nahe-
zu mit der Frischware vergleichen®,
so Raehse. Da die Recycler vorwie-
gend auf dem européischen Markt
titig sind und von einer weiterhin
positiven wirtschaftlichen Entwick-
lung ausgehen, blicken sie mit Zu-
versicht auf den Verlauf des Jahres
2015.

Erschwerte Rahmenbedingungen

Unabhéngig von der positiven kon-
junkturellen Situation sorgt sich die
Branche zunehmend um struktu-
relle und politische Entwicklungen:
Es gelingt z.B. immer weniger, die
Verkehrsinfrastruktur an den Be-
darf einer zunehmend international
arbeitsteiligen ,,Just-in-Time-Wirt-
schaft“ anzupassen. Auf der einen
Seite macht es in Deutschland zu-
nehmend Probleme, die fiir die Lo-
gistik notwendige Infrastruktur im
laufenden Betrieb zu erneuern. Auf
der anderen Seite besteht — vor allem
vor dem Hintergrund einer weiterhin
positiven wirtschaftlichen Entwick-
lung in Europa - eine grof3e Heraus-
forderung darin, die Anbindung der
Liander untereinander praktikabel
zu gestalten. Spiath ermahnte: ,Die
positive Wirtschaftsentwicklung in
Europa wird sehr stark von diesen
Rahmenbedingungen gebremst - von
der Infrastruktur, aber auch von der
Regulatorik.“ Damit spricht er auf
eine weitere Problematik an: Seit
nunmehr acht Jahren betreibt die
Branche einen erheblichen Aufwand
mit der Umsetzung von REACh und
CLP sowie der EU-Biozid-Verord-
nung, ohne dass man damit dem be-
absichtigten Ziel der Verbesserung
des Arbeits- und Umweltschutzes
erkennbar ndher gekommen ist.

arbeitung nicht mehr leisten kann.
Selbst wir als Verband kommen an
unsere Grenzen und mussten be-
reits einen Anwalt einschalten, um
Fragen rechtssicher zu klidren.” Der
Verband stellte mit Bedauern fest,
dass Gesetzesvorhaben immer héu-
figer umgesetzt werden, ohne vorab

die Branche aufmerksam zu machen
und Nachwuchs fiir die Ausbildung
in den Unternehmen zu gewinnen

Erwartungen fiir das laufende Jahr

Nach Angabe von Klass ist das
1. Quartal im Binnenhandel relativ

Heute kann man Recyclingprodukte
nahezu mit der Frischware vergleichen.

die Folgen zu bedenken. ,Oft sind
die Gesetze nicht gut durchdacht
und erzeugen einen extremen Ver-
waltungsaufwand, ohne wirklich der
Sache zu dienen®, kritisierte Spéth.

Mitarbeiter fordern und gewinnen

Positiv herausstellen konnte die
Branche, dass die Zahl der Arbeits-
pliatze im Jahr 2014 um 1,7 % zu-
genommen hat. Zudem ist auch das
Qualifikationsniveau der Mitarbeiter
weiter kontinuierlich gestiegen. Die
Zahl der Chemiker in den Mitglieds-
unternehmen hat zugenommen; die
Anspriiche an das Chemieverstind-
nis, die ein kaufméannischer Mitar-
beiter aufbringen muss, werden im-

Als Importeur leiden wir unter
dem niedrigen Eurokurs.

Laut Steinbach steht die Biozid-
gesetzgebung an der Spitze der re-
gulatorischen Neuerungen, die Pro-
bleme verursachen. Ohne zu sehr
ins Detail zu gehen, stellte er fest:
»Es ist schon alleine ein hoher An-
spruch, die Gesetzgebung iiberhaupt
zu verstehen, um dann zu einer
Bewertung zu kommen. Jedes Un-
ternehmen muss fiir sich die Frage
beantworten, ob es mit den jeweili-
gen Biozidprodukten umgehen kann
oder die Vermarktung besser ein-
stellen sollte. Die Zusammenhénge
sind derart komplex, dass ein mit-
telstindisches Unternehmen die Be-

mer groBer. So ist der Verband nicht
nur bemiiht, die Mitgliedsunterneh-
men mit Fortbildungsseminaren zu
unterstiitzen, sondern hat auch eine
Ausbildungsinitiative ins Leben ge-
rufen. ,,Im Laufe des ersten Halbjah-
res 2015 werden wir die Initiative
,Dein Talent hat Zukunft® starten.
Unter dem Dach dieser Kampagne
wollen wir eine eigene Stellenbor-
se im Internet betreiben. Zusétzlich
wollen wir fiir unsere Mitgliedsfir-
men Medienpartnerschaften mit re-
gionalen Medien wie Tageszeitungen
und Lokalradiosendern vermitteln®,
erkliarte Ralph Alberti. Ziel ist es, auf

durchwachsen verlaufen. Mengen-
méBig ist der Absatz in der GréBen-
ordnung von 2 — 3 % unter dem Vor-
jahreszeitraum geblieben. Vor allem
bedingt durch die Entwicklung der
Olpreise muss von einem Umsatz-
riickgang ausgegangen werden.
Auch Seebeck sprach von deutlich
niedrigeren Umsétzen bei gleichen
Mengen, begriindet durch ein gesun-
kenes Preisniveau von Basischemi-
kalien. Speziell fiir den AuBenhandel
erginzte Harke: ,Exporteure freuen
sich iiber den niedrigen Eurokurs,
Importeure dagegen kdmpfen mit
den dadurch verursachten Preisstei-
gerungen. Als Importeur leiden wir
daher eher unter dem niedrigen
Eurokurs. Insofern sind wir fiir das
Jahr mit positiven Prognosen noch
vorsichtig, obwohl die Geschifte
bisher im ersten Quartal zufrieden-
stellend angelaufen sind. Dies liegt
daran, dass den Schwierigkeiten mit
Preissteigerungen und dem daraus
resultierenden Margendruck immer
noch eine relativ stabile Nachfrage
unserer Kunden aufgrund der allge-
meinen Konjunkturentwicklung ge-
geniiber steht. Wir prognostizieren
daher fiir das Jahr insgesamt stabile
bis leicht steigende Umsitze, sollten
keine weiteren kriegerischen oder
wiahrungsinduzierten Turbulenzen
eintreten.“

Im Grundsatz herrschte ver-
haltener Optimismus vor, dass die
Nachfrage relativ stabil bleiben
und es parallel zu einer modera-
ten Preiserholung kommen wird.
Wenig planbar wird das Geschéft
allerdings durch die nicht vorher-
sehbaren finanz- und geopolitischen
Entwicklungen. (bm) m
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Gesucht: Argumente fir Deutschland

<« Fortsetzung von Seite 1

Und in Europa ist man eigentlich
schon zufrieden, wenn das Wachs-
tum positiv ist. Alles in allem ist das
globale Wachstum derzeit etwas zu
schwach fiir richtig gute Geschiéfte.

FEuropa hat im Wettbewerb mit
anderen Regionen nicht nur ein
geringeres Wirtschaftswachstum,
sondern auch strukturelle Nach-
teile. Sehen Sie Furopa aufgrund
der derzeitigen Probleme als wenig
attraktiv fiir Investitionen?

Dr.W. Huisman: Europa ist zusammen-
genommen natiirlich ein sehr grofer
Markt. Das Problem ist oftmals die
faktische Aufsplitterung in 28 ein-
zelne Mirkte. Was Europa wirklich
braucht, um weiterhin attraktiv zu
bleiben, ist ein echter gemeinsamer
Binnenmarkt. Dazu zdhlt auch ein ge-
meinsamer Energiemarkt, der schon

Dr. W. Huisman: Manche Verédnderun-
gen wie die Ende Mérz bekanntge-
gebene Fusion der US-Chloralka-
li- und Vinylaktivititen sowie der
chlororganischen und Epoxy-Ver-
bindungen mit Olin haben einen
grolen Einfluss auf Deutschland.
Davon betroffen sind unsere drei
Standorte Baltringen, Rheinmiins-
ter und Stade. In Baltringen ist
unser Epoxy-Systemhaus, das als
Ganzes den Besitzer wechselt. Die
Epoxy-Anlage in Rheinmiinster be-
trifft etwa ein Drittel der Beschiiftig-
ten des Standorts. Und dann haben
wir in Stade eine Epoxy-Anlage plus
eine Anlage fiir chlorierte Losemit-
tel, die beide an Olin gehen werden.

Alles in allem werden etwa 450
Beschiftigte in die neue Firma iiber-
gehen. Dieser Wechsel ist fiir die
Leute durchaus eine gute Nachricht,
denn der neue Eigentiimer Olin will
die Sparte ausbauen. Meiner Mei-
nung nach werden diese Geschiifts-

/4

Unsere westlichen Niveaus und Standards
kénnten fiir andere Ldnder wegweisend sein.

seit Jahren gefordert wird, aber ein-
fach nicht vorankommt. Hier konnte
Europa viel Geld sparen, das an an-
derer Stelle dringend gebraucht wird.

Hinderlich ist ebenfalls die un-
befriedigende Industriepolitik auf
europdischer Ebene, aber auch auf
Ebene einiger Einzelstaaten, in de-
nen viele andere Themen Vorrang
vor der Industrie bekommen. Wenn
hier nicht eine Wende kommt, dann
kann es wirklich sein, dass wir den
Zug verpassen.

Wenn wir die EMEAI-Region ins-
gesamt anschauen, dann ist Westeu-
ropa immer noch dominant. Und 1%
weniger Wachstum in Westeuropa
machen wir auch mit 10% Wachs-
tum in Nahost und Afrika nicht wett.

Die Region ist noch lange nicht
abgeschrieben, aber sie muss sich
zusammenreiBen, um ihren Vorteil
als groBer Wirtschaftsblock nicht zu
verspielen. Die Dringlichkeit haben
Politiker auf nationaler und auf eu-
ropdischer Ebene noch nicht ganz
realisiert.

Inwieweit sind von dem Konzern-
umbau deutsche Standorte betrof-
fen?

il

bereiche Moglichkeiten bekommen,
die sie innerhalb von Dow nicht
hatten und nicht bekommen hétten.

Die Transaktionen, die Dow im
Zuge des Konzernumbaus titigt,
bringen dem Unternehmen Geld,
das wir in starker spezialisierte Ge-
schiftsbereiche investieren konnen.

Was wiirde das geplante Freihan-
delsabkommen zwischen FEuropa
und den USA - TTIP - fiir Dow
bedeuten, und inwieweit konnte
es die Attraktivitit und Wettbe-
werbsfihigkeit Deutschlands und
Europas stirken?

Dr. W. Huisman: Es gibt bei TTIP zwei
Bereiche. Der eine sind die Zolltari-
fe, der andere die Reglementierun-
gen. Wir haben bei Dow ziemlich
viele Produkte, die wir von Amerika
importieren und hier weiterverar-
beiten oder direkt verkaufen. Dafiir
bezahlen wir jedes Mal Einfuhrzélle
—ein liber das Jahr betrachtet nicht
unerheblicher Betrag. Dieses Geld
konnten wir anderweitig nutzen,
zum Beipiel fiir Innovation.

Bei den Reglementierungen geht
es zum Beispiel. um die Vereinheit-

Kompetenzzentrum fiir Cellulosechemie: Seit der Ubernahme von Wolff Walsrode im Juli 2007 ist
Dow Eigentiimer und Betreiber des Industrieparks Walsrode in Bomlitz am Siidrand der Liineburger
Heide. Bomlitz ist der groBte F&E-Standort von Dow in Deutschland. Nur wenige Industriestandorte
in Deutschland kdnnen auf so eine traditionsreiche Geschichte zuriickblicken: Das Dow-Werk in Bom-
litz feiert in diesem Jahr sein 200-jahriges Jubilaum.

lichung von Sicherheitsstandards.
Und da herrscht im Moment die
Angst, dass man sich auf den kleins-
ten gemeinsamen Nenner verstindi-
gen konnte. Ich glaube jedoch, dass
daran beide Seiten des Atlantiks
iiberhaupt kein Interesse haben.

Wiirden Sie das an Beispielen er-
ldutern?

Dr. W. Huisman: Nehmen Sie die Che-
mikaliengesetzgebung: Sie haben den
Toxic Substances Control Act ,,Tosca“
oder TSCA als wichtigste Norm der
US-amerikanischen Chemikalienre-
gulierung und Sie haben REACh in
Europa. Beide Systeme haben ihre
Ziele. Man erreicht die gleiche Si-
cherheit und auch die gleiche Risi-
koeinschitzung der Produkte, aber
auf unterschiedlichen Wegen. Auf die
Schnelle lassen sich beide Gesetzge-
bungen nicht harmonisieren, aber
man wiirde schon viel gewinnen,
wenn man eine Art Ubersetzungs-
buch schaffen wiirde, um beide ver-
gleichbar zu machen. Damit wiirde
man doppelte Tests und Registrierun-
gen tiberfliissig machen und konnte
sehr viel Zeit und Kosten sparen.

Aufs Ganze gesehen ist es doch
so, dass die beiden wichtigsten
Wirtschaftsblocke der Welt zusam-
menarbeiten wollen. Wir haben
von den meisten Themen ungefahr
die gleichen Vorstellungen und das
gleiche Verstindnis und haben die
einzigartige Chance, als ein ,World
Trade Dream Team® die kiinftigen
Bedingungen des globalen Handels
mitzugestalten. Unsere westlichen
Niveaus und Standards kénnten fiir
andere Linder wegweisend sein.
Diese Chance sollten wir uns nicht
entgehen lassen. Darauf sollte man
sich fokussieren. Die Angstmacherei
gegen das Freihandelsabkommen ist
sehr oft rein emotional und auf sehr
wenigen Fakten basiert.

IThr Konzern hat den Dow Energy
Plan aufgestellt. In den nédchsten
zehn Jahren soll unter anderem
der Anteil regenerativer Energien
an den Dow-Standorten deutlich
erhoht werden. Ist diese ,unter-
nehmenseigene  Energiewende*
ein Thema, bei dem die deutschen
Standorte eine Vorreiterrolle ein-
nehmen konnen und schaut man
am Konzernsitz in Midland jetzt
ein bisschen genauer nach Deutsch-
land?

Dr. W. Huisman: Wir kénnen da sicher-
lich auch auf Konzernebene mitwir-
ken. Die Situation in Deutschland
wird beobachtet und wahrgenom-
men. Die positiven Nachrichten miis-
sen wir natiirlich selbst liefern. Jeder
Riickschlag ist gleichzeitig auch wie-
der eine Chance. Es ist wichtig, dass
wir die Energiewende in Deutschland
in den Griff bekommen und fiir die
Industrie ertréglich gestalten. Meiner
Meinung nach sollte man versuchen,
die Energiewende dort zu platzieren,
wo sie hingehort: in den Bundeshaus-
halt und nicht auf die Stromrechnung
der Industrie und der Biirger.

Bei Dow sind wir im Moment
dabei, noch effizienter zu werden.
In Stade lduft die Stromtrasse von
den Windenergieparks auf See an
unserem Werk vorbei. Wir analy-
sieren die Mdglichkeiten, wie man
noch mehr Strom aus erneuerba-
ren Energiequellen in unser Netz
einspeisen kann.

Und natiirlich ist die Energiewen-
de ist fiir uns auch Geschift. Wir
verstehen uns als Losungsanbieter:
Unsere Leichtbau- und Isolations-
materialien, Klebstoffe und andere
Produkte werden zum Beispiel in
Windkraft- oder Fotovoltaikanla-
gen eingesetzt. Deswegen haben
wir auch ein Interesse daran, dass
dieser Markt wéchst.

Das Thema Energiewende, aber
auch die Nachhaltigkeit und Um-
weltvertriglichkeit unserer Stand-
orte, sind fiir uns allgegenwiértig
und sehr wichtig. n
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Wo Reinheit zur Herausforderung wird

ie Anforderungen an die Produktion von Arzneimitteln sind hoch. Zum

einen mussen die Pharmaunternehmen strenge Auflagen bei der Rein-

heit einhalten. Zum anderen sollen sie samtliche Prozesse eingehend

dokumentieren. Die International Society for Pharmaceutical Engineering (ISPE)

ist eine Non-Profit-Organisation mit weltweit rund 20.000 Mitgliedern, die die

berufliche Nahe zur pharmazeutischen Produktion, zu den Produktionstechniken

und -standards und zu den Regularien verbindet. Thorsten Schiiller sprach im

Vorfeld der Jahrestagung der ISPE Europe, die Anfang Mai in Frankfurt stattfindet,

mit Dr. Thomas Zimmer, Vice President of European Operations der ISPE, Uber

aktuelle Herausforderungen in der Arzneimittelproduktion.

CHEManager: Herr Zimmer, nur
wenige haben eine Vorstellung, wie
die Produktion von Arzneimitteln
abliiuft. Konnen Sie uns verraten,
welches die Herausforderungen
Jiir die Industrie sind?

Dr.T.Zimmer: Lassen Sie mich bei den
Menschen beginnen. Ich halte es fiir
wichtig, dass man die Funktion des
Ingenieurs in der Pharmaindustrie
als strategischen Wert betrachtet.
Wir haben in der pharmazeutischen
Industrie seit Jahrzehnten einen
Trend zum Outsourcing von Ingeni-
eursarbeit. Das hat zur Folge, dass
viele Ingenieure oft keine Karriere-
chancen mehr in der pharmazeuti-
schen Industrie sehen und vielfach in
andere Branchen abgewandert sind.

Damit wiederum konnen extern
erbrachte Ingenieurleistungen oft
nicht mehr in der Tiefe beurteilt
werden, woraus wiederum Risiken
fir die pharmazeutischen Unter-
nehmen entstanden sind. Immerhin
handelt es sich um eine Branche, die
mit zahlreichen Vorschriften kon-
frontiert ist. Beispielsweise miissen
die Unternehmen nachweisen, dass
jeder Prozess genauso ablduft wie
vorgeschrieben und bei der Behor-
de registriert. Das bedeutet einen
erheblichen Aufwand an Dokumen-
tation, kann Produktionsprozesse
belasten und verlangsamen.

Die ISPE zeigt anhand von
Best-Practice-Beispielen, wie die
Unternehmen mit diesen Heraus-
forderungen umgehen kénnen.

Jedes Unternehmen entwickelt
also eigene Methoden, um auf
reqgulatorische Anforderungen zu
reagieren?

Dr.T.Zimmer: Im Grunde ja. Entschei-
dend in der Produktion ist beispiels-

e Ethoxylierungsanlagen

weise, dass bestimmte Medikamen-
te keimfrei sind. Dazu muss man
steril oder aseptisch produzieren.
Aseptische Verfahren stellen sehr
hohe Anforderungen. Dabei muss
jeder einzelne Produktionsschritt
steril ablaufen. Wenn aber die Luft
in einem Produktionsraum nicht re-
gelmiBig ausgetauscht wird, bilden
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Dr. Thomas Zimmer, Vice President of European
Operations, ISPE

tionssache. Die Experten berichten
sich gegenseitig ihre Probleme und
diskutieren Losungsmoglichkeiten.

sich ,tote Ecken“. Dort ist die Gefahr
fiir Kontaminationen durch Keime
und Bakterien hoch. Wenn Sie das
nicht genau erfassen, werden Sie die
Kontamination erst bemerken, wenn
es zu spét ist.

Die Anforderung in diesem Fall
heiBt also: Produziere keimfrei. Die
Art und Weise, wie das gemacht
wird, ist jedoch vielfach Interpreta-

CBW bietet lhnen ein breites und flexibles Anlagenkonzept mit
Kapazititen von bis zu mehreren hundert Tonnen je Produkt
e Buss Loop- und Batch-Reaktoren

e Herstellung von Phosphiten / Phosphonaten
e Phosphorpentoxid-Dosierung am Jet-Reaktor

Haben sich die regulatorischen An-
Jorderungen in den vergangenen
Jahren verschdrft?

Dr.T. Zimmer: Definitiv. Sie verdndern
sich stdndig und werden schérfer.
AuBerdem ist die Kontrolle viel
strikter geworden. Die Behorden ha-
ken nach und bestrafen auch, wenn
etwas nicht okay ist.

Von Qutsourcing bis Pharma 4.0: ISPE diskutiert die Zukunft der Pharmaproduktion

Was bedeuten diese intensiveren
Inspektionen fiir die Unterneh-
men?

Dr. T. Zimmer: Trainings- und Doku-
mentationsaufwand nehmen deutlich
zu. Damit steigen auch die Kosten.
Dabei stehen die Unternehmen ohne-
hin unter Kosten- und Budgetdruck.

Wie gehen die Produzenten damit
um?

Dr. T. Zimmer: Beispielsweise setzen
sie zunehmend auf Single-Use-Tech-
nologien, also Einmalartikel, die in
der Produktion verwendet werden.
Dabei handelt es sich nicht nur um
einfache Dinge wie Handschuhe,
sondern auch um Teile von Maschi-
nen, Pumpen, Abfiillnadeln und gan-
ze Reaktoren.

Auf der einen Seite entsteht dabei
zwar eine Menge Abfall, anderer-
seits ist es ein erheblicher Aufwand,
eine Produktionsmaschine oder ei-
nen Raum zu reinigen und dies zu
dokumentieren. Deswegen bhenutzt
man heute bei bestimmten Produk-
tionsschritten solche Einmal- und
Wegwerfartikel.

Dr. T. Zimmer: Das hingt von den
Produkten ab. Eine Fabrik, die drei
groBBe Produkte fertigt, muss an-
ders aussehen als eine, die 30 klei-
ne Produkte herstellt. Generell geht

Das Ziel aller Beteiligten ist es,
Medikamente sicherer zu machen.

Machen die gestiegenen regulato-
rischen Anforderungen Medika-
mente sicherer?

Dr.T.Zimmer: Es ist auf jeden Fall die
Absicht aller Beteiligten, dieses Ziel
zu erreichen. Die ISPE steht mit den
Behordenvertretern in einem Dau-
erdialog iiber neue Anforderungen.
Da wir als Einzelmitgliederorgani-
sation eine neutrale Position ein-
nehmen, sind wir bei Behorden ein
gern gesehener Dialogpartner. Erst
durch diesen Dialog kann eine An-
forderung effizient und effektiv in
der Praxis umgesetzt werden. Wenn
dieser Mechanismus funktioniert,
dann ist Ihre Frage mit einem kla-
ren Ja zu beantworten.

Thr Verband befasst sich auch mit
der Arzneimittelfabrik der Zu-
kunft. Wie wird diese aussehen?

L

der Trend weg von umsatzstarken
Blockbustern hin zu Produkten mitt-
lerer und kleinerer Gro3enordnung.
Dafiir werden modulare Konzepte
diskutiert, um die Fabriken flexi-
bler zu machen. Das ist besonders
wichtig fiir die biopharmazeutische
Produktion, was hinsichtlich des En-
gineering das Anspruchsvollste ist,
was man kennt.

sicherung. Was sind das fiir Para-
digmen?

Dr.T. Zimmer: Friither wurde ein Pro-
dukt am Ende der Fertigung auf
seine Qualitdt hin gepriift. Heute
muss man liickenlos nachweisen,
dass alle Schritte auf dem Weg
dorthin so durchgefithrt worden
sind wie im Design definiert. Wa-
rum? Weil die Qualitdtskontrolle,
selbst die allerbeste, von ihrem We-
sen her statistisch ist. Jede Statis-
tik hat aber Locher. Es kann etwas
durchrutschen.

In diesem Zusammenhang geht
es auch darum, wie die sogenannten
In-Prozess-Kontrollen, also einzel-
ne Produktionsparameter, erhoben
werden konnen. Da gibt es fantasti-
sche Vorstellungen von gigantischen
Datenmengen — Stichwort Big Data.
Allerdings ist es ein gewaltiger Auf-
wand, diese auch zu verarbeiten.

Der Mensch ist in der Produktion
leider ein Unsicherheitsfaktor.

Auch das Thema Pharma 4.0, die
vierte industrielle Revolution,
spielt bei Ihnen eine Rolle. Was hat
man sich darunter vorzustellen?

Dr.T.Zimmer: Pharma 4.0 basiert auf

Spezial
Polymere

Kunststoff
Additive

vielfdltige Trenn- und Trocknungsmadglichkeiten
Anlagensteuerung iber modernste Prozessleittechnik
Genehmigungen fiir eine Vielzahl chemischer Verfahren und Rohstoffe

und ein hochmotiviertes Team von Chemikern und Ingenieuren, das auch
kompetente Unterstiitzung bei lhren REACH Themen bietet

Wir freuen uns auf lhre Anfrage!

- Chemie GmbH Bitterfeld-Wolfen | Greppiner Str. 19 | D-06766 Bitterfeld-Wolfen | Tel.: +49 (0)3493 7-2021 | E-Mail: Bernd.Mucha@cbwchem.com
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Partner for Custom Synthesis
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Sie suchen Kapazititen fiir lhre Outsourcing-Strategie?

Pharma
(non-GMP )

Zertifiziert nach DIN EN ISO 9001:2008 und 50001 | Integriertes Management System

Industrie 4.0, einer visionédren Ziel-
vorstellung. Ein Element dabei ist,
den Faktor Mensch aus der Produk-
tion so weit wie moglich herauszu-
nehmen, denn er ist leider ein Unsi-
cherheitsfaktor.

In der Autoindustrie ist der Ein-
satz von Robotern schon weit ver-
breitet. Diese Tendenz gibt es nun
auch in der Pharmaindustrie, so
zum Beispiel in der Verpackung.
Diese Entwicklung wird weiterge-
hen.

Ein anderer Gedanke von Indust-
rie 4.0 ist, auch die Kommunikation
in der Fertigung weiter zu standar-
disieren, um Ubertragungsfehler
abzubauen. Gleiches gilt fiir die
Integration aller Schritte entlang
der Lieferkette. Wirkstoffhersteller
miissen die Probleme ihrer Kunden
in der Pharmaendproduktion ken-
nen. Diese miissen ihrerseits iiber
die Probleme der Wirkstoffherstel-
ler Bescheid wissen. Integration
bedeutet auch, dass man entlang
der gesamten Lieferkette, also vom
Ausgangsstoff- iiber den Wirkstoff-
hersteller bis zum Pharmaprodu-
zenten ein durchgehendes System
der Qualitdtskontrolle hat.

Auf der ISPE-Jahreskonferenz An-
Jfang Mai in Frankfurt beschdiftigen
Sie sich unter anderem mit neu-
en Paradigmen in der Qualitdits-

Konnen Sie sich bei Produktion,
Kosten und Compliance eigentlich
etwas von anderen Branchen ab-
schauen?

Dr.T.Zimmer: Ja, durchaus. Benchmar-
king ist fiir uns ein wichtiges Thema.
Wir schauen uns zum Beispiel Por-
sche an, und zwar mit der Frage: Wie
managt man Komplexitét? Die Auto-
industrie fertigt heutzutage Fahrzeu-
ge, die Einzelstiicke sind. Kein Auto
ist heute mehr wie das andere.

In der pharmazeutischen Indus-
trie haben wir ebenfalls eine gro-
Be Komplexitit. Ein Bulk-Produkt,
also die Mischung, aus der Tabletten
gepresst werden, wird teilweise in
mehr als 100 Landern verkauft. Je-
des Land hat seine Anforderungen
hinsichtlich Prdgung, Verpackung,
Sprache oder Beipackzettel. Das ist
sehr komplex. Porsche ist sehr gut
darin, wie man Komplexitdt kon-
trolliert.

Sie werden aber nicht demndichst
in die Autoindustrie wechseln,
oder?

Dr. T. Zimmer: Nein, aber wir wollen
diese Begeisterung an unsere Kolle-
gen weitergeben und sagen: Schaut
mal hier, versucht doch auch mal in
diese Richtung zu denken. Solch ei-
nen Kulturwandel miissen sie iiber
viele Jahre befeuern. Die Phar-
maindustrie hat ihren Ursprung in
Apotheken. Die haben mit Kleinfer-
tigung angefangen. Diese Mentalitét
ist in den Kopfen vieler Leute heute
immer noch drin. n
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Nachhaltigkeit und
Effizienz im Fokus

Heike Clausen,
\'\ | Prasidentin ITCO
R

Im Zuge der zunehmenden
Globalisierung haben sich in
wenigen Jahren auch die Anfor-
derungen an die Tankcontainer-
Industrie deutlich verandert. Weit
verzweigte internationale und in-
terregionale Transportketten der
Chemieindustrie lieBen die welt-
weit im Einsatz befindliche Tank-
containerflotte um mehrals 10%
jahrlich wachsen, insbesondere
in und mit den Entwicklungs-
regionen Ost- und Siidosteuro-
pas, Asiens, Sidamerikas und des
Mittleren Ostens. Damit wuchs
das Interesse an diesem Segment
der Transportbranche nicht nur
bei den etablierten Logistikern,
sondern gleichermaf8en auch bei
lokalen Transportunternehmern,
Investoren und branchennahen
Dienstleistern.

ITCO - die Internationale Tank-
container Organisation — ver-
zeichnete in dieser Zeit eine
rasante Zunahme der Mitglieder
auf allen Kontinenten. Die zurzeit
150 ITCO-Mitglieder stammen
aus 30 Landern und reprasen-
tieren rund 90 % der weltweiten
Tankcontainer-Kapazitat. Die Un-
ternehmen im Branchenverband
nutzen eine professionelle Platt-
form, die internationale Stan-
dards im Hinblick auf Qualitat
und Sicherheit von komplexen
Transportketten fiir flissige Che-
mikalien definieren kann.

Vor diesem Hintergrund hat un-
ser Verband seine Mission neu
definiert und wird entsprechen-
de Projekte auf der ,transport
logistic” in Miinchen vorstellen.
Im Mittelpunkt unserer Aktivita-
ten steht der Tankcontainer, der
die Anforderungen der Kunden
nach sicherem, ressourcen-scho-
nendem Transport, Kosteneffizi-
enz und Flexibilitat erfillt und
damit dauerhaft anderen Trans-
portarten tiberlegen ist. Um Si-
cherheit und Nachhaltigkeit zu
gewahrleisten, ist Kompetenz
und verantwortliches Handeln
bei allen Transportbeteiligten —
vom Verlader (ber die verschie-
denen Verkehrstrager bis hin zum
Empfanger — gefordert. Lernpro-
gramme flir unsere Mitglieder
sollen zum besseren Verstandnis
im Umgang mit Tankcontainern
fiihren.

Durch enge Zusammenarbeit al-
ler in der ITCO vertretenen Divi-
sionen werden wir eine konzepti-
onelle Plattform fiir eine bessere
Vernetzung bis hin zu standar-
disiertem Datenaustausch und
elektronischer Transportiiberwa-
chung schaffen, um die Effizienz
im Zusammenspiel aller an der
Transportdurchfiihrung  betei-
ligten Partner zu erh6hen.

Gleichermafen werden wir durch
unsere Corporate Responsibility-
Initiative das Bewusstsein fiir
Nachhaltigkeit scharfen. Dieses
Thema ermdoglicht uns, neue
Wege in der Zusammenarbeit mit
unseren Kunden zu beschreiten.

© beermedia - Fotolia.com

© Gerhard Seybert - Fotolia.com

Flexibilitat in der Pharmalogistik

ie Pharmaindustrie befindet sich derzeit in einer Situation, in der lang-

jahrig geschitzte Patente auslaufen und deshalb Umsatzriickgange ein-

hergehend mit Verschlechterungen der Ertragslage zu erwarten sind. Da

diese Patentliicken nicht immer durch Neuheiten aus eigenen Forschungs- und

Entwicklungsabteilungen ersetzt werden kdnnen, ist am Markt zu beobachten,

dass die Pharmaindustrie zum einen versucht, die auslaufenden Patente anschlie-

Bend als Generika selbst herzustellen, um ein Medikament auf bekannten Ver-

triebswegen zu vermarkten. Zum anderen wird das Heil in Zukdufen und Fusionen

gesucht, um Umsatzriickgdnge zu stoppen und die Ertragslage zu verbessern.

Peter-Johannes Barth,
Barth Logistikgruppe

Im Weiteren liegt der Fokus auf ei-
ner Restrukturierung der Geschéfts-
prozesse und der Produktionsstand-
orte. Dadurch ergeben sich immer
schnellere Verdnderungen der Pro-
zessabldufe, womit der Anspruch
nach hoher Flexibilitdt einhergeht.
Am Markt ist zu erkennen, dass die
Folgen fiir die Produktionsstandorte
nicht unerheblich sind, denn diese
miissen kurzfristige Verédnderun-
gen des Produktportfolios direkt in
den Wertschopfungsprozessen um-
setzen. Neue Produkte sind schnell
in die Prozesslandkarten zu integ-
rieren. Dariiber hinaus treten bei
internationalen Konzernen oft die
einzelnen Standorte in einen inter-
nen Wetthewerb um neue Produkte
ein, so dass neben Flexibilitidt auch
Kosteneffizienz gefragt ist.

Die Nachfrage nach Logistik-
dienstleistungen fiir einen Phar-
maproduktionsstandort bezieht sich
insbesondere auf die Bereiche Wa-
reneingang mit pharmazeutischen
Sonderabwicklungen, Lagerung und
Bemusterung sowie Fertigwarenver-
sand mit Ubernahme von Dispositi-
onsaufgaben. Somit sind die in die
Inbound- und Outbound-Prozesse
eingebundenen Logistikdienstleister
mit besonderen Herausforderungen
konfrontiert. Unweigerlich kollidiert
die bislang verbreitete Forderung
nach eingespielten, erprobten und
hoch-standardisierten Prozessab-
ldufen mit den neuen Anforderungen
nach groBer Flexibilitdt im Umgang
mit kurzfristigen Variationen des
Produktportfolios, einer hohen Arti-
kelvielfalt und ausgepréigten markt-
bedingten Mengenschwankungen.

Der in den etwa letzten zwei Jah-
ren dominante Fokus auf Transport
und Distribution der Arzneimittel
unter GDP-Bedingungen hat dazu
gefiihrt, dass die Logistikdienstleis-
ter entsprechende Investitionen in
Assets (z.B. Fahrzeuge oder Distri-
butionszentren) getétigt haben. Mit
zertifizierten Pharmatrailern haben
etwa die Fahrzeughersteller auf die-
se geidnderte Nachfrage reagiert.
Die Logistikdienstleister erfiillen so-
mit nach und nach die Anforderung
der Pharmaindustrie und erhalten
hierfiir auch eine entsprechende
Vergiitung, der in der Regel eine
spezielle Qualitidtsvereinbarung zu-
grunde liegt.

()

Prof. Wolfgang Stdlzle,
| Universitét St. Gallen
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Balance zwischen
Kapitalbindung und Flexibilitat

Nun gilt es, eine neue Balance zwi-
schen jlingst getitigten Investitionen
und der damit einhergehenden Kapi-
talbindung einerseits sowie der For-
derung nach hoher Flexibilitdt ande-
rerseits zu finden. Wenn man Flexi-
bilitdt nicht durch den Einsatz von
Subunternehmern erreichen will,
die oftmals weder iiber geeignetes
Equipment noch tiber qualifiziertes
Personal verfiigen, verbleiben fiir die
Pharmalogistiker folgende Stellhebel:
= Personalressourcen

= Technisches Equipment

m Information and communication

technology - ICT
= Transportleistungen
m Vertragliche Regelungen

Personalressourcen

Ein Logistikdienstleister ist gefor-
dert, eine permanente und gezielte
Personalentwicklung zu betreiben,
um dadurch ein hohes Fachwissen
mit pharmaspezifischen Inhalten bei
den Mitarbeitenden sicherzustellen.
Dies beginnt bereits in der Berufs-
aushildung. Wéhrend der Ausbildung
zur Fachkraft fiir Lagerlogistik bis
hin zum betriebswirtschaftlichen
Studium gibt es vereinzelt Schwer-
punkte, die fiir die Pharmalogistik
das notwendige Branchen Know-
how biindeln. Allerdings sehen iib-
liche Aus- und Weiterbildungspfade
in der Logistik keinen solch spezi-
fischen Branchenbezug vor, so dass
auch kleine und mittlere Logistik-
dienstleister ,learning on the job® in-
itiieren miissen. Nur die geforderten
Féahigkeiten und Kenntnisse der Mit-
arbeitenden stellen sicher, dass das
eingefiihrte Qualitétssystem, die mit
dem Kunden vereinbarten Standard
Operations Procedures (SOP) sowie
die spezifischen Service-Level Agree-
ments (SLA) eingehalten werden.
Flexibilitit setzt in der Regel va-
riable Arbeitszeitmodelle in Arbeits-
vertrigen voraus. Die Entlohnung
von Logistikmitarbeitern orientiert
sich jedoch nach wie vor am Tarif-
vertrag der Logistikbranche unter
entsprechender Beriicksichtigung des
Fachwissens. Ein Logistikdienstleister
muss demnach fiir seine Pharmakun-
den dauerhaft geeignetes Personal

Auch eine Frage der Wirtschaftlichkeit?

vorhalten, obwohl Auftragsschwan-
kungen eigentlich eine ,atmende
Belegschaft” — beispielsweise gestiitzt
auf Zeitarbeitskrifte — erfordern wiir-
den. Hier stehen variable Arbeitszeit-
modelle mit den spezifischen Fachan-
forderungen der Pharmakunden in
einem gewissen Spannungsfeld.

Technisches Equipment

Vor allem kurzfristige Umstellungen
an den Produktionsstandorten fithren
zu einer flexiblen Nachfrage nach
geeigneten Lagerkapazititen. Die
Qualitdtsanforderungen an Klimati-
sierung, Luftfeuchtigkeit und Sicher-
heit erfordern ein teilweise erheb-
liches Investitionsvolumen fiir den
Logistikdienstleister. Oftmals werden
spezielle Kiihllager oder sogar Betiu-
bungsmittellager mit einer variablen
Belegung, ohne Auslastungsgarantie,
verlangt. Hier kann sehr schnell eine
Herausforderung fiir den Logistik-
dienstleister entstehen: gewiinsch-
te Flexibilitit der Pharmaindustrie
versus Investitionssicherheit.

Seit den 90er Jahren betreibt die
Barth Logistikgruppe verschiedene
pharmazeutische Logistikzentren.
Das im Jahr 2008 in Betrieb genom-
mene Pharmalogistikzentrum in
Freiburg/Umkirch mit einer Kapazi-
tidt von 12.000 Paletten wird in 2015
um weitere 6.000 Palettenstellplétze
sowie ein BTM-Lager und zusétzliche
Kiihllagerbereiche fiir Lagerungen
von 4 - 8 C° erweitert. Damit entsteht
ein Geschéiftsmodell, das sich an einer
pharmazeutischen Multi-User-Anlage
orientiert. Mehrere Pharmakunden
mit unterschiedlichen Mengenanfor-
derungen werden hier zusammen
bewirtschaftet. Es wird ein Lagerbe-
reich (Korridor) geschaffen, der vari-
abel und kurzzeitig von den Kunden
genutzt werden kann. Auf Basis einer
wochentlichen Abstimmung mit den
Pharmakunden sind die notwendige
Mitarbeiter- und Platzkapazitéit ent-
sprechend zu planen. Inshesondere
die hohe Nachfrage nach solch flexib-
len Lagerkapazititen sowie nach der
Lagerqualitit eines BTM-Lagers, hat
die Entscheidung zur Schaffung die-
ser Kapazitat fiir den Markt zwischen
Siid- und Nordbaden und angrenzen-
der Schweiz begriindet.

Information and
communication technology - ICT

Flexibilitit in der ICT bedeutet,
auf geédnderte Lagermengen und
Prozessabldufe kurzfristig in der
Planung und Steuerung der Logis-
tikprozesse reagieren zu konnen. Es
gilt, beispielsweise die Lagerplatzzu-
ordnung, die Verpackungsschemen
oder die Regaleinteilung anzupas-
sen. Die kurzfristige Verfiigharkeit
von ICT-Spezialisten garantiert beim
Logistikdienstleister eine schnelle
Bedienung seiner Kunden.

Im Bereich der ICT-Systeme sind
eine klare Schnittstellendefinition
sowie der Aufbau einer Datenkom-
munikation sicherzustellen, damit in
einem permanenten Update sowohl
der Logistikdienstleister als auch
der Pharmakunde {iiber die einzel-

nen Prozessschritte Sicherheit und
Uberpriifbarkeit erhilt. Dies muss
einen Schwerpunkt beim Aufbau
der Zusammenarbeit — nicht zuletzt
mit Blick auf die Qualitdtssicherung
— bilden.

Transportleistungen

Der Werksverkehr ist fiir einen
pharmazeutischen  Produktions-
standort in Kombination mit einem
vor- bzw. nachgelagerten externen
Pharmalager ebenfalls von entschei-
dender Bedeutung im Hinblick auf
flexible Kapazitdten und Einsatz-
zeiten. Leistungsfahige Transporte
konnen Produktionsschwankungen,
die durch Anstieg der Umriistpro-
zesse oder Produktionszeiten entste-
hen, abfedern. Die Transportplidne
werden kurzfristig miteinander ab-
gestimmt. Mit der Bereitstellung von
Pharma-zertifiziertem Fahrzeug-
equipment kann der Dienstleister
diese Flexibilitit mit der Einrich-
tung eines Traileryards erreichen,
der als Puffer vor und nach den
Lagerprozessen dient.

Vertragliche Regelungen

Die geforderte Flexibilitdt muss sich
in den Vertrdgen derart widerspie-
geln, dass sich sowohl Auftraggeber
als auch Pharmalogistikdienstleister
darin wiederfinden, ohne zu groBe
einseitige Abhédngigkeiten entstehen
zu lassen. Neben den klassischen
Vertragshestandteilen wie Laufzeit,
Haftung und Preise sollten die Re-
geln fiir die Verdnderung der be-
stellten Kapazitdten und Prozesse im
Vertrag festgelegt sein. Geeignet sind

Optionen, die der Pharmakunde mit
entsprechend zeitlich definiertem
Vorlauf bestellen kann, ohne dass
das gesamte Vertragswerk jeweils
gekiindigt werden muss. Selbstver-
standlich sind flexible Lagerkapa-
zititen, Personalressourcen und
Transportbedarfe mit einer Absiche-
rung iiber eine lingere Vertragslauf-
zeit, etwa 3 — 5 Jahre, und einer ent-
sprechenden Preisvereinbarung mit
geregelten Anpassungsindikationen
vertraglich zu definieren.

Die sich im Change-Prozess be-
findliche Pharmaindustrie schafft
neue Moglichkeiten fiir den auf Phar-
malogistikdienstleistungen speziali-
sierten Logistiker. Das Spannungsfeld
zwischen geforderter Flexibilitét ei-
nerseits und geeigneter Absicherung
der notwendigen Investitionen sowie
der entwickelten Personalressourcen
andererseits ldsst sich losen, sofern
fiir beide Seiten die Flexibilitéitsre-
geln im Vorfeld klar definiert sind.
Es ist und bleibt eine spannende
und herausfordernde Aufgabe, die
von Logistikdienstleistern nur mit
groBem Branchen-Know-how be-
werkstelligt werden kann.

Prof. Wolfgang Stolzle, Ordina-
rius, Lehrstuhl fiir Logistikma-
nagement,

Universitdit St. Gallen, Schweiz
Peter-Johannes Barth, Geschdifts-
fiihrer,

Barth Logistik-Systeme GmbH &
Co. KG, Hechingen

m wolfgang.stoelzle@unisg.ch
www.logistik.unisg.ch
www.barth.eu

+ + + Alle Inhalte plus tagesaktuelle Marktinformationen auf www.chemanager.com + + +




Seite 8 LOGISTIK FUR CHEMIE UND PHARMA CHEManager 9/2015

Sicherer Pharmatransport nach Moskau

Transco setzt auf 24/7-Uberwachung, GDP-konforme Prozesse und gut geschulte Mitarbeiter

ie Relation Berlin-Moskau hat es in sich: 1.830 km betragt die kiirzeste
Distanz im Straentransport Giber Polen und Wei8russland. Die Strecke
ist eine Herausforderung fiir Mensch und Maschine vor allem in den ei-
sigen Wintermonaten mit ihrer sibirischen Kalte von bis zu -40 °C. Wenn es jedoch
um den temperaturgefiihrten Transport sensibler Pharmazeutika geht, wird diese
Strecke zu einer besonderen Herausforderung, die nur wenige deutsche Spedi-
teure annehmen und beherrschen. Das sind Osteuropa- und Pharma-Spezialisten

wie die erfahrene Spedition Transco. Sie bedient die Strecke seit tiber 20 Jahren

und ist mit den Tlcken und Risiken bestens vertraut.
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Routenverlauf des Transco-Pharmatransports am 6.3.2015, erfasst per GPS-Tracking

Die Temperierung ist die techni-
sche Herausforderung, wihrend die
Qualitdtskontrolle, das Zollregime
und der Umgang mit der organi-
sierten Kriminalitdt die zentralen
organisatorischen Themen dar-
stellen. Sicherheit und Transport-
qualitdt sind fiir Transco deshalb
die wichtigsten Maximen. Das fiir
die Qualitdtssicherung so wichtige
Zusammenspiel von pharmakonfor-
men Prozessen, geschultem Perso-
nal und qualifiziertem Equipment
gemil Good Distribution Practice
(GDP) stellt der Transportdienstleis-
ter tdglich unter Beweis. Als erster
deutscher Anwender setzt der Lud-
wigsfelder Spediteur auf der Stre-
cke den neuen Security-Trailer Cool
Liner Pharma von Krone ein — und
legt die Messlatte fiir den sicheren
StraBentransport von Pharmazeu-
tika noch hoher.

Sicherer Pharmatransport

Doch wie entwickelt ein Spediteur
ein Risiko- und Qualitdtsmanage-
ment fiir diese anspruchsvolle
Strecke, um den Anforderungen
der Kunden und des Gesetzgebers
gerecht zu werden - Stichwort
GDP? Der Weg zu einem maximal
sicheren Pharmatransport beginnt
mit dem Sammeln von Erfahrungen,
dem Wissen um die Risiken und die
regelmiBige Analyse aller Eventu-
alitdten, um sowohl Ware, Personal
als auch Fahrzeuge zu schiitzen.
Dennoch bleibt vor allem der La-

harmatransporten in  die

GUS-Staaten  liegen noch

immer viele Steine im Weg -
witterungsbedingt und biirokratisch.

CHEManager sprach mit Thomas

Schleife, Geschaftsfliihrer der Transco
Berlin Brandenburg. Das Interview

fihrte Dr. Sonja Andres.

CHEManager: Was sind die grafs-
ten Hiirden, in den GUS-Staaten
eine ,sichere Kiihlkette“ zu ge-
wdhrleisten?

T. Schleife: Da sind zunéchst einfach
die geografischen Dimensionen. Von
Berlin nach Moskau beispielsweise
miissen drei bis vier Tage Fahrt ein-
geplant werden, bis Kasachstan sind
es bereits acht bis zwdlf Tage. Die
Strecken und Zeiten kénnen einen
wesentlichen Einfluss auf den ge-

deraum zum Teil eine ,Blackbox®,
in die man nicht wirklich hinein-
schauen kann.

Dieser Umstand war ausschlag-
gebend fiir Transco-Geschiftsfiih-
rer Thomas Schleife, um gerade
im Vorfeld der GDP-Novelle Sup-
ply-Chain-Prozesse zu durchleuch-
ten und ein ganzheitliches Pharma-
logistik-Konzept zu entwickeln. Ein
Konzept, das praxistauglich ist und
dem Logistiker die Moglichkeit gibt,
proaktiv zu handeln. ,,Es ging uns
darum, bei auftretenden Schwierig-
keiten wie Temperaturabweichun-
gen im Laderaum umgehend ein-
greifen zu konnen, statt dies nur im

Nachhinein festzustellen®, erklirt
Thomas Schleife.

Fiir die ganzheitliche Prozess-
analyse und die Qualifizierung
gemidfl GDP holten sich die Ost-
europa-Profis kompetente Unter-
stiitzung von auBen. Im Rahmen
des Projekts ,Sichere Kiihlkette*
entwickelte Transco als federfiih-
rendes Unternehmen ein ganz-
heitliches Pharmalogistik-Konzept
- in enger Zusammenarbeit mit
externen Partnern und unter wis-
senschaftlicher Begleitung der TH
Wildau. Nach und nach wurden alle
Prozessbeteiligten ins Boot geholt:
Vom Aufbauhersteller Krone und

Der Security-Trailer ist im Pharmatransport auf der Strecke Berlin-Moskau im Einsatz.

dem Vermieter Pema iiber externe
Schulungspartner bis zum Pharma-
logistik-Insitut EIPL.

,Zunichst ging es um das gegen-
seitige Verstdndnis des Geschifts
der jeweiligen Partner, erldutert
Thomas Schleife den Ansatz. ,Hier-
fiir haben wir alle beteiligten Part-
ner besucht und waren iiberrascht,
wie stark die Prozesse miteinander
verkniipft sind.“ Gute Voraussetzun-
gen also, um die Idee eines ganzheit-
lichen Pharmalogistik-Konzeptes
aufzusetzen - vom Fahrzeugbau
iiber die Qualifizierung, Personal-
schulung, Prozess-Dokumentation
und -Kontrolle bis hin zur Uberwa-
chung der Transporte. Ende 2012
ging es in den Realtest, der bestan-
den wurde.

Relation Berlin-Moskau

Seit Mitte 2013 fdahrt Transco die
Relation Berlin-Moskau wochent-
lich. Mit Unterstiitzung des Moni-
toring-Dienstleisters TCS Thermo
Control Services werden alle wich-
tigen Parameter rund um die Uhr
iiberwacht. So weiB das Uberwa-
chungs-Team zu jedem Zeitpunkt,
wo die Fahrzeuge sind, ob sie auf
der vorgegebenen Route bleiben, ob
die Tiiren des Trailers ordnungsge-
méib verriegelt sind und ob die La-
deraum-Temperaturen im Sollbe-
reich liegen.

»~Somit haben wir eine Fiille von
Echtzeitinformationen — einerseits
zu wichtigen Laderaum-Parametern

© vvoe - Fotolia.com
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wie Temperatur und Luftfeuchtig-
keit, anderseits Daten wie Verzoge-
rungen und die ungefihre Ankunfts-
zeit®, erkldart Thomas Schleife. Bei
der kleinsten Abweichung von den
Sollwerten alarmiert die TCS-Si-
cherheitszentrale die Disposition,
die Fahrer und bei Bedarf auch die
ortlichen Sicherheitsdienste. ,Durch
diesen ganzheitlichen Ansatz arbei-
tet unsere Dispo genauer, das Qua-
litdtsverstdndnis und -bewusstsein
ist bei allen Beteiligten gestiegen®,
sagt Thomas Schleife.

Ein zentraler Baustein in der
Umsetzung ist der Einsatz des
Security-Trailers, um vor allem
den Gefahren durch die organi-
sierte Kriminalitit auf der Stre-
cke Berlin-Moskau zu begegnen.
Nach einer intensiven Testphase
nahm Transco als Pilot-Anwen-
der Ende Herbst 2014 den ersten
Krone-Auflieger Cool Liner Phar-
ma in der Mehrkammer-Variante
mit Door Protect in Betrieb. Der
auf der IAA Nutzfahrzeuge 2014
erstmals vorgestellte Trailer ist
mit dem Maximum an Sicherheits-

Nachgefragt: Herausforderung GUS-Staaten

Thomas Schleife, Geschiftsfiihrer,

Transco Berlin Brandenburg

samten Prozess nehmen, denn die
Wabhrscheinlichkeit eines Ereignis-
ses steigt mit der Dauer der Fahrt.

Die zweite Hiirde sind die klima-
tischen, witterungsbedingten Ver-

héltnisse. Wenn bei uns in Deutsch-
land eine Schneeflocke fillt, bricht,
tiberspitzt gesagt, der Verkehr zu-
sammen. Gerade auf der Strecke bis
nach Moskau und iiber Moskau hin-
aus herrschen im Winter extremste
Bedingungen mit Schnee und Eis bei
Temperaturen bis -40 °C. Im Som-
mer steigt das Thermometer ande-
rerseits ganz schnell auch einmal
auf +40 °C.

Drittens besteht im Gegensatz
zur EU in den GUS-Staaten ein
Zollregime. Ein Fahrzeug, das unter
Zollregime in die GUS-Staaten ein-
fahrt, hat quasi keinen Zugriff mehr
auf die eigene beforderte Ware. Die
Ware darf zwischendurch auch bei
Notfdllen nicht entladen werden.
Dabei macht man sich strafbar. Vor-
schriften der GDP lassen sich hier
nicht immer einfach umsetzen.

Zu guter Letzt der Faktor Technik,
sprich welche Technik wird genutzt
und welche Prozesse stehen dahin-
ter. Das sind zum einen Informati-

onsprozesse iiber Abweichungspro-
bleme und zum anderen Interven-
tionsprozesse: Welche Moglichkeiten
eines aktiven Eingriffs habe ich.
Optimal ist ein 7-Tage-24-Stunden
Monitoring mit Notfallmanagement.
Wir nennen dies Interventionsplan,
in dessen Planung die meiste Arbeit
steckt, denn man muss fiir alle Even-
tualititen eine Handlungsanweisung
bereithalten.

Welche Erfahrungen haben Sie
bislang mit dem Security-Trailer
gemacht?

T. Schleife: Das ist nun wirklich viel
moderne Technik, bei der sich das
Zusammenspiel noch etwas entwi-
ckeln muss. Nach nun etwa sechs
Monaten Erfahrung mit dem Trai-
ler ldauft die Sache allméhlich rund.
Die wichtigsten Features des Trai-
lers betreffen die Sicherheit, wie
beispielsweise die aufwindige Ver-
riegelungstechnik und die alleinige

Steuerung iiber GPS. Wir haben zu-
sitzlich die Moglichkeit, innerhalb
des Trailers gleichzeitig mit zwei
unterschiedlichen Temperaturberei-
chen, auch Bi-Temp genannt, aktiv

technik ausgestattet, das fiir Se-
rienfahrzeuge derzeit verfiigbar
ist. Die wichtigsten Features des
Bi-Temp-Kiihlaufliegers sind eine
Tiirverriegelung, die GPS-gesteu-
ert ausschlieflich vom Disponen-
ten betiitigt werden kann, sowie
alarmgesicherte Seitenwédnde und
eine alarmgesicherte Dachflédche.
Bei unbefugtem Zugriff auf den
Trailer werden die Disposition und
der Uberwachungs-Dienstleister
sofort automatisch alarmiert. Eine
umfangreiche Telematik-Ausstat-
tung sorgt zudem fiir die liicken-
lose Ubermittlung von Temperatur,
Tiirstatus, Fahrzeug-Position und
Route im Rahmen des Geo-Fencing.
Thomas Schleife betont: ,Mit die-
sem Security-Trailer nutzen wir
simtliche derzeit auf Serienbasis
verfiigbaren, sicherheitstechnisch-
en Innovationen, um die wertvolle
Fracht unserer Kunden zu schiit-
zen.“(sa)

m Www.transco.eu

rend eines Transports Ende 2013
etwa -27 °C AuBentemperatur und
zwischen Minsk und Moskau fiel
temperaturbedingt das Aggregat
aus. Es war so kalt, dass der Die-

Vorschriften der GDP
lassen sich in den GUS-Staaten
nicht immer einfach umsetzen.

Thomas Schleife, Transco Berlin Brandenburg

temperiert zu fahren. Das ist zurzeit
das HochstmaB an Technik und Si-
cherheit im Fahrzeugmarkt.

Ist auf der Relation Berlin-Moskau
schon einmal der ,,Ernstfall” ein-
getreten?

T. Schleife: Probleme, die wir bisher
hatten, ergaben sich immer aus un-
glinstigen Witterungsverhéiltnissen.
So herrschten in Weirussland wéh-

sel eingefroren ist — trotz Heizung
am Kiihlaggregat. Wir haben uns
entschlossen, die restlichen zehn
Stunden weiterzufahren und beim
Moskauer Partner in der geheizten
Halle den Schaden zu beheben. Es
war die richtige Reaktion und Ent-
scheidung, da wir die richtigen Part-
ner und Prozesse auf Basis langjah-
riger Erfahrung haben. Der Kunde
war froh, dass wir diese Herausfor-
derung gemeistert haben. m

+ + + Alle Inhalte plus tagesaktuelle Marktinformationen auf www.chemanager.com + + +
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Medikamente fachgerecht lagern

Loxxess Pharma eroffnet Pharmalogistikzentrum im bayerischen Neutraubling

nvestitionen in neue Pharmalogis-

tikzentren sind zurzeit vermehrt

zu beobachten. Das liegt in erster
Linie an der stetig gestiegenen Nach-
frage nach GDP-konformer Lagerung
temperatursensibler Arzneimittel in
den vergangenen Jahren. Mit dem Bau
eines neuen Pharmalogistikzentrums
in Bayern ist auch Loxxess Pharma die-
sem Bedarf nachgekommen. Als Zu-
satzeffekt verbessert das Unternehmen
dadurch seine Mdglichkeiten, interna-

tionale Logistikkonzepte einzubinden.

Am 20. Médrz 2015 fand am Stand-
ort Neutraubling bei Regensburg
die offizielle Einweihung der Lo-
gistikimmobilie statt. Der Betreiber
bot den Gésten an diesem Tag ein
abwechslungsreiches und interes-
santes Programm.

Ein zweiter Transportdienstleister
fiir den Pharmamarkt?

Die Veranstaltung wurde mit einer
kontrovers gefiihrten Podiumsdis-
kussion zur provokanten Fragestel-
lung ,Braucht der Pharmamarkt
einen zweiten Transportdienst-
leister” eingeldutet. Moderiert von
Wirtschaftsjournalist Constantin Gil-
lies nahmen an der Expertenrunde
von Seiten der Verlader Christoph
Kolsch, Geschiftsfithrer MSD Tier-
gesundheit/ Intervet, der Geschéfts-
fithrer von Pharmlog Pharma Lo-
gistik, Hans-Peter Meid, sowie der
Loxxess Pharma Geschéftsfiihrer
Helmut Miiller-Neumayr teil. Die
Seite der Transportdienstleister war
durch Christian Knoblich, Geschéfts-
fiihrer von Trans-o-flex und Carsten
Glos, ehemaliger Geschéftsfiihrer
Trans-o-flex/ Thermomed vertreten.

Die Verlader wiirden unisono ei-
nen oder mehrere Transportdienst-
leister speziell fiir den Pharmamarkt
begriilen, gerade um im Falle von
Engpéssen oder Diskrepanzen Al-
ternativen an der Hand zu haben.
Uberraschenderweise kam Trans-
o-flex vorausschauend geplantes
Geschiftsmodell im Bereich der
Ambient-Pharmatransporte bei den
anwesenden Verladern nicht so an,
wie erhofft. Die Verladerschaft hitte
offensichtlich gerne im Vorfeld ein-
gebunden werden wollen. Was die
Kostenseite anbelangt, gaben sich
alle Diskussionsteilnehmer eher
bedeckt und indifferent.

Man wiinscht sich von Verlader-
seite aus einen zweiten Transport-
dienstleister in der Hinterhand, um
auf alle Eventualitidten vorbereitet
zu sein. Allerdings komme wohl

keiner der ganz grofBen Anbieter
in Frage, denn der mengenméfBig
iiberschaubare Pharmamarkt bie-
tet diesen Unternehmen zu geringe
Wachstumschancen. Das wiirde auf
der anderen Seite bedeuten, dass
ein passender Mittelstindler als
zweiter Transportdienstleister im
Pharmamarkt aufgebaut werden
miisste. Hierbei kénne auch aus
Sicht der Transportdienstleister ein
Qualititswettbewerb zu einer Ver-
besserung der Leistungen fiihren.
Ein reiner Kostenwettbewerb wére
jedoch grundsitzlich schéidlich. Auf
die Frage, was in fiinf Jahren Stand
der Dinge sein werde: Es wird ei-
nen zweiten Transportdienstleister
im Pharmamarkt geben.

Wir werden die Sache im Auge
behalten.

Pharmalogistikzentrum mit viel Lob eroffnet

Den Festakt zur Eroéffnung des
neuen Pharmalogistikzentrums
lauteten Gliickwunsch- und Dan-
kesreden ein, denen ein akroba-

tischer Showact folgte. So kamen
in Festreden neben Peter Amberg,
Loxxess Pharma Beirat und Auf-
sichtsratsvorsitzender von Loxxess,
und der stellvertretenden Landri-
tin Maria Scharfenberg, Biindnis 90/
Die Griinen, auch Loxxess-Kunden
zu Wort. Als Unternehmensvertreter
dankten Dr. Sam Yurdakul, Pro Bono
Bio, und Rosi Neumaier, MSD, dem
Pharmalogistikdienstleister fiir die
bisherige gute und vertrauensvolle
Zusammenarbeit. Beide zeigten sich
beeindruckt von den AusmafBen und
Moglichkeiten des neuen Lagers.
Der Hausherr, Loxxess Pharma
Geschéftsfiihrer Helmut Miiller-
Neumayr, wies in seiner Rede auch
nochmals auf das nachhaltige Bau-
konzept des Logistikzentrums hin,
das u.a. mit einer Photovoltaik-An-
lage fiir die Eigennutzung aufwar-
tet. Zudem betonte er, dass durch
die Ndhe zum bisherigen Lager in
Regensburg die Mitarbeiter ganz
problemlos zum neuen Standort
wechseln konnen. Was fiir beide Sei-
ten von groflem Vorteil ist und die
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Die Gaste von Loxxess Pharma erhielten die Gelegenheit, den Lagerstandort intensiv zu besichtigen.

Trimodales Angebot in Eigenregie

Anfang 2015 hatten sich vier Con-
targo-Standorte in Deutschland,
Frankreich und der Schweiz zusam-
mengeschlossen. Als Contargo Siid
bieten sie den Kunden in der Regi-
on und in den Seehéfen gemeinsam
ihre Dienstleistungen und Beratung
an, bleiben als rechtlich eigenstéin-
dige Gesellschaften aber bestehen.
Mit einer Bahnverbindung zwischen

StraB8burg und Rotterdam im Rund-
lauf, kann Contargo Siid den Kunden
in und um StraBburg erstmals in
Eigenregie ein trimodales Angebot
machen. Angefahren werden die
Terminals ECT Delta, APMT, Eu-
romax und RCT. Uber bestehende
Schifffahrtsanbindungen ldsst sich
das Angebot nach Weil und Basel
verldngern. (sa) n

Nachhaltigkeit als Plattform fiir Wachstum

Im Rahmen des Fachprogramms der Transport Logistic 2015 in Miinchen organisiert
CHEManager am 5. Mai 2014 von 13:00 - 14:30 Uhr im Forum Il der Halle A4 eine Vortrags-
und Diskussions-Sequenz unter dem Aspekt,Nachhaltigkeit als Plattform fir Wachstum®.
Diskutiert wird die Frage der gesellschaftlichen Verantwortung von Unternehmen der
chemischen Industrie in Bezug auf nachhaltiges Handeln und Wirtschaften.

An der Forums-Sequenz nehmen teil: Heike Clausen, die Prasidentin der ITCO - Internati-
onal Tank Container Organisation - und Geschéftsfuihrerin der VOTG Tanktainer, als Vertre-
terin der chemischen Industrie Gabriele Willenbrinck, Head of Processes & Quality der
Lanxess Deutschland, und Prof. Thomas Krupp vom Schmalenbach Institut fir Wirtschafts-
wissenschaften an der FH K6In Die Moderation hat Jens Tosse, Teamtosse.

© Loxxess Pharma GmbH 2015

Situation am neuen Standort sehr
entspannt.

Nach drei eindrucksvollen ar-
tistischen Showeinlagen, die Kraft,
Asthetik und Geschicklichkeit ver-
einten und damit auch die Pharma-
logistik versinnbildlichten, erhielten
die Anwesenden schlieBlich die Ge-
legenheit, den Lagerstandort inten-
siv zu besichtigen.

Mit einer Gesamtfliche von ca.
22.000 m? weist der Standort Neu-
traubling mehr als 18.000 Palet-
tenstellplétze bei einer ganzjéhri-
gen Temperaturfithrung im Bereich
15-25 °C auf. Ein zusiétzliches Kiihl-
lager bei 2-8 °C stellt eine Paletten-
kapazitdt von 1.500 Pldtzen zur Ver-
figung und ein Tiefkiihllager bietet
weitere 60 Palettenplétze bei -25 °C.
Durch die vollstindige Klimatisie-
rung, Uberwachung und Dokumen-
tation von Faktoren wie Temperatur
und Luftfeuchtigkeit sowie weitere
organisatorische Mafnahmen erfiillt
der Standort auch die verschérften
Anforderungen der EU Good Distri-
bution Practice 2013 (EU-GDP). Da-
mit hat der Pharmalogistiker seine
Kapazitét fiir Lagerung, Umschlag
und Feinkommissionierung von
Fertigarzneimitteln stark erwei-
tert. Die gestiegene Nachfrage nach
GDP-konformer Lagerung tempera-
tursensibler Arzneimittel kann Lox-
xess Pharma am neuen Standort gut
bedienen. Dariiber hinaus hat das
Unternehmen auch seine Voraus-
setzungen fiir die Implementierung
internationaler  Logistikkonzepte
nochmals verbessert.

Dr. Sonja Andres, CHEManager

m www.loxxess-pharma.com

Umsatz stagniert, Export wéchst

Die deutschen Fordertechnik- und
Intralogistikanbieter konnten fiir
2014 nur ein leichtes Minus in ih-
rer Umsatzrechnung verbuchen.
Geschitzte 19 Mrd. EUR hat die
Branche 2014 erwirtschaftet und
damit ein Prozent weniger als 2013.
Nur fiir die Flurforderzeug-Her-
steller war 2014 mit einem Plus
von 12% bei einem Umsatz von
3,5 Mrd. EUR ein Rekordjahr. Ne-
ben der Fordertechnik werden
zum Umsatz auch Logistiksoftware
und Elektrische Automation mit
2,7 Mrd. EUR sowie Lagereinrich-
tungen mit 1,5 Mrd. EUR gerechnet.
In der deutschen Intralogistikbran-
che arbeiteten 2014 etwa 117.500
Beschiftigte und damit ein Prozent
mehr als 2013. Verglichen mit den
Vorjahren hat sich das Wachstum
aufgrund der wirtschaftlichen Ge-
samtsituation etwas verlangsamt.
Die Entwicklung im laufenden

Jahr 2015 ist von vielen Fakto-
ren abhingig: Auf der einen Seite
konnen politische Spannungen und
wirtschaftliche Unsicherheiten auf
den internationalen Mirkten wie
bereits 2014 in einigen Bereichen
Wachstumsbremsen sein. Auf der
anderen Seite sorgen der Olpreis-
verfall, ein schwacher Euro sowie
Niedrigzinsen aktuell fiir ein An-
ziehen der Wirtschaftskonjunktur.
2014 haben Fordertechnik- und In-
tralogistikanbieter im Export wie-
der um 2 % zugelegt. Mit einem ge-
schétzten Exportvolumen von 13,2
Mrd. EUR hélt Deutschland die Po-
le-Position im Landervergleich: Kei-
ne andere Nation exportiert mehr
Fordertechnik- und Intralogistiklo-
sungen. Hauptabnehmer waren
2014 - wie schon im Vorjahr - die
USA, Frankreich und China. (sa)

»MEINE ABTEILUNG
ARBEITET RECHTS-
SICHER. GEORG GIBT
JEDEM EINZELNEN
VON UNS EINDEUTIGE
AUFGABEN.«

Andreas Paschke
Leiter Organisationsentwicklung,
Rochling Engineering Plastics SE & Co. KG

»Nie mehr Gesetze lesen«

Die GEORG Compliance Experten ordnen nur
die tatsachlich relevanten rechtlichen Pflichten
lhrem Unternehmen zu und unterstitzen
Sie mit ihrer umfangreichen Erfahrung. Das
Selberlesen der komplizierten Rechtstexte
entfallt. Sie senken den Personalaufwand
und die Risiken.

Das GEORG Compliance Management
System® bereitet gesetzliche
Vorschriften individuell, einfach und
zuverladssig auf.

Informieren Sie sich jetzt:

Martin Mantz GmbH
Hansaring 8
63843 Niedernberg
GERMANY

T +49-(0)6028 97919-0
F +49-(0)6028 97919-33

www.martin-mantz.de

. GEORG

COMPLIANCE MANAGEMENT SYSTEM®

+ + + Alle Inhalte plus tagesaktuelle Marktinformationen auf www.chemanager.com + + +




Seite 10

LOGISTIK FUR CHEMIE UND PHARMA

CHEManager 9/2015

Life-Science-Produkte erfolgreich exportieren

eutschland ist nach den USA, Japan und Frankreich der viertgroBte

Markt der Pharma-Industrie. Laut des “Global Life Sciences Sector Out-

look — Adapting to an era of transformation” von Deloitte soll die Life

Science Branche in Deutschland, gemessen am Verkaufsvolumen, bis 2018 jéhrlich

um 4,5% auf 43,3 Mrd. USD pro Jahr wachsen. Weltweit wird von einem Wachstum

der Branche um 5,2 % ausgegangen. Fiir steigende Nachfrage auf dem deutschen

Gesundheitsmarkt sorgen mehrere Faktoren: zum einen der demographische

Wandel mit einem erwarteten Anteil der iber 60-Jahrigen im Jahr 2060 von fast

40% und zum anderen durch Lebensstil bedingte Erkrankungen.

Auch international sind deutsche
Produkte sehr gefragt: Im Jahr 2013
wurden zwei Drittel des Pharma-
umsatzes im Ausland erwirtschaftet.
Neben den traditionellen Wachs-

Y

}

tumsmérkten USA und Europa
werden Wachstumschancen auf
neuen Méarkten wie Lateinamerika
und Asien erwartet. Experten zu-
folge resultieren sie daraus, dass

W

Sendungen im Gesundheitsmarkt miissen termingerecht ankommen.

Wer sein Unternehmen erfolgreich
halten will, muss stetig Prozesse opti-
mieren und die Produktivitét steigern.
Entlang der Lieferkette betrifft dies
vor allem Lager, Bestdnde, Lieferfa-
higkeit und Transportlogistik, doch
ebenso das Ordermanagement sowie
Kapital- und Prozesskosten. Dank in-
novativer IT-Technologien und dem
,Internet der Dinge“ sind maBge-
schneiderte Losungen denkbar.
Moderne Konzepte der Benach-
schubung wie das elektronisch in-
tegrierte Vendor Managed Inventory
(VMI) sind bereits heute erfolgreich
im Einsatz. Sie lassen sich exakt an
die Belange produzierender Betriebe
anpassen. ,,Unsere eVMI-Losung ist
ein partnerschaftliches Konzept der
Warenversorgung, bei dem die Steu-
erung des gesamten Belieferungspro-
zesses durch den Lieferanten erfolgt,
es basiert auf dem elektronischen
Austausch von Plan- und Bestands-
daten®, sagt Dr.-Ing. Silvio Stephan,
Geschiftsfithrer Orbit Logistics in
Leverkusen. ,Eine zusétzlich im-
plementierte Verbrauchsmeldung
ermoglicht ebenfalls die automati-
sche Verwaltung und korrekte Ab-
rechnung von Konsignationslagern.“
Ein wichtiger Bestandteil von
Optimierungsprozessen kann die
Einfithrung bzw. Automatisierung
von Konsignationslagern sein. Da-
runter versteht man Warenlager

der zunehmend westlich geprigte
Lebensstil Zivilisationskrankheiten
nach sich ziehen wird.

Herausforderungen annehmen,
Chancen nutzen

Um auf dem kosten- und exportori-
entierten deutschen Markt auch zu-
kiinftig erfolgreich zu agieren, miis-
sen Unternehmen u.a. innovative
Markteintrittsmodelle entwickeln.
Eine wichtige Bedeutung kommt
hier den aufstrebenden Mérkten
(A.d.R.: Emerging Markets) zu. Un-
ternehmen sollten sich friihzeitig
mit ihnen befassen, um Chancen
rechtzeitig zu erkennen und am
Wachstum in diesen Lidndern teil-
haben zu konnen.

Damit sind einige Herausforde-
rungen verbunden. Um Unterneh-
men bei deren Bewiltigung zu un-
terstiitzen, habe ich fiinf Tipps fiir
den erfolgreichen Export in der Life
Science Branche zusammengestellt.

Der Einfluss piinktlicher Auslieferung

Es ist unumstritten, dass Sendungen
termingerecht ankommen miissen.
Je weiter die Sendung reist, desto
schwieriger wird es, dieses Ziel zu
erreichen. Beispielsweise sind die
Supply Chains im Gesundheitswe-
sen oft komplex mit einer Vielzahl
von Wegpunkten. Der Schliissel da-
fiir ist, die Balance zwischen Nutzen
und Geschwindigkeit zu finden. Die
Moglichkeit, zum Telefonhorer zu
greifen und das Produkt innerhalb
von zwei Tagen beim Kunden zu
haben, ist von unschéitzbarem Wert
fiir den Abschluss eines Geschiiftes,
das man ansonsten verlieren konn-
te. Wichtig ist, flexibel auf die jewei-
lige Situation reagieren zu kénnen.

Unversehrtheit und Einsicht
in die Supply Chain

Ein absolutes Muss in dieser Bran-
che ist die Fihigkeit, sich darauf
verlassen zu konnen, dass kritische
und empfindliche Sendungen piinkt-
lich und in exakt dem Zustand an-
kommen, in dem sie sein miissen.
Man muss feststellen kénnen, ob

Neue internationale Markte und Kostendruck stellen Pharmaindustrie vor Herausforderungen

r |::II:IIIIIII Ul [ Ay
B ¢
;,. E
NA NBUA “;;g

die Produkte wihrend des gesam-
ten Transports richtig verstaut wur-
den. In letzter Zeit wurden hierfiir
verschiedene Optionen entwickelt.
Der Fedex Service Senseaware
beispielsweise nutzt eine sensor-
basierte Technologie, die nahezu
in Echtzeit Sendungsinformationen
zu Standort, Temperatur, Erschiitte-
rung, Luftdruck und Lichteinstrah-
lung liefert.

Einhaltung gesetzlicher Vorschriften und
Herausforderungen bei der Verzollung

Bestimmungen &dndern sich nicht
nur hiufig, sie unterscheiden sich
auch von Land zu Land und viele
Nationen sind nicht anndhernd so
flexibel wie Deutschland es an-
strebt. Der Schliissel ist, immer
einen Schritt voraus zu sein und
von Anfang an die Regeln und Be-
stimmungen zu kennen. Trotzdem
miissen die Versender selbst nicht
zu Experten werden. Logistikanbie-
ter sind eine unschétzbare Wissens-
quelle und konnen bei potentiellen
Hiirden unterstiitzen und Schritt
fiir Schritt strategisch beraten. Die
besten Anbieter haben Spezialisten
vor Ort, die die Regeln in- und aus-
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wendig kennen. Was mehr Sicher-
heit gibt.

Die Wahl der Markte

»Etablierte oder aufstrebende Mérk-
te?“, das ist die Frage. Die richtige
Wahl fiir ein Produkt zu treffen ist
weit schwieriger, als einfach das
zu tun, was alle machen. Ich den-
ke beispielsweise an Russland, wo
fast 80 % aller Healthcare-Produkte
importiert werden, oder China, wo
der Verkauf pharmazeutischer Pro-
dukte bis 2017 durchschnittlich um
17,7 % jéhrlich wachsen soll. Auch
hier bietet sich an, die Expertise ei-
nes Logistikanbieters anzuzapfen,
um neue Méarkte zu erforschen und
die richtigen Chancen fiir Geschifte
zu identifizieren.

Eine reaktionsfahige Supply Chain

Manchmal passiert das Unerwar-
tete. Wenn es passiert, muss si-
chergestellt sein, dass die Heraus-
forderung unverziiglich bewiltigt
werden kann. Helfen konnen hier
Dienstleistungen wie beispielsweise
Fedex Priority Alert Plus, ein pro-
aktives Recovery-Verfahren, das

Globale Verwaltung von Konsignationslagern

des Lieferanten auf dem Unterneh-
mensgeldnde des Kunden. Die Ware
bleibt solange Eigentum des Liefe-
ranten, bis der Kunde diese aus dem
Warenlager entnimmt. Der Lieferant
berechnet nicht jede einzelne Liefe-
rung, sondern man ermittelt den
Verbrauch in einem bestimmten
Abrechnungszeitraum.

Der Vorteil liegt im Wesentlichen
in der Nutzbarkeit des kundeneige-
nen Lagers durch den Lieferanten.
Die Verbrauchsmengen fiir die Kon-
signationslagerabrechnung werden
aus der Differenz von Anfangsbe-

stand zu Endbestand im Abrech-
nungszeitraum, zuziiglich aller gelie-
ferten Mengen, ermittelt. Der Nach-
teil der Verbrauchsberechnung liegt
in der Kumulierung der Bestands-
mengen in den Warenwirtschaftssys-
temen (ERP) des Lieferanten. Hier
fallen beim Lieferanten Kosten fiir
die Verzinsung des Warenwerts iiber
den Abrechnungszeitraum an.

Produktivitat durch Prozessveranderung

Die tédgliche Praxis zeigt jedoch,
dass bei manuell verwalteten Kon-

Rechnungsstellung
nach Lieferung I nach Verbrauch
JE
g VM VMOl
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c
]
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S 35
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VMI versus Konsignationslager.

signationslagern die Kapitalkosten
um Grofenordnungen unter den
Prozess- und Schnittstellenkosten
liegen. ,Der erhebliche Aufwand
fiir die Verwaltung und Abrechnung
von Konsignationslagern lédsst die-
ses Konzept als ein Relikt der Ver-
gangenheit erscheinen®, so Silvio
Stephan. ,Damit kann das klassi-
sche vom Kunden verwaltete Kon-
signationslager nicht Bestandteil
einer wertschopfenden Prozessop-
timierung sein.“
Durch die Integration in einen
eVMI-Prozess lisst sich die Produk-
tivitdt durch Prozessverdnderungen
steigern mit den Vorteilen:
= Automatisierung und Standardi-
sierung von Prozessen

m Geringere Prozesskosten

m Optimierung von Schnittstellen -
unternehmensiibergreifend

= Abbau von Lagerflichen

= Reduktion von Lieferkosten — op-
timale Mengen, Losgrof3en, keine
Eillieferungen

m Erhohte Versorgungssicherheit
trotz Bestandsoptimierung

m Optimierung der Produktionspla-
nung

= ,No Touch” Orders

Das damit verbundene automa-
tische Ordermanagement integriert
Bestellungen, Lagerbuchungen, Lie-
ferscheine und Verbrauchsmeldun-
gen. Elektronische Lieferscheine

(ASN = Advanced Ship Notice) kon-
nen zusétzlich in die eVMOI-Lésung
zur elektronischen Vereinnahmung
der Ware an der Entladestelle in-
tegriert werden. Nach erfolgter
Lieferung werden die Daten auto-
matisch an das lieferantengesteu-
erte Bestandsmanagement-System
iibergeben.
Bestandserh6hung
brauch im Konsignationslager las-
sen sich von allen Prozessbeteiligten
zusétzlich in einem Webportal ein-
sehen. Entsprechend dem Bestand

und Ver-

den Austausch von Gel-Packs, das
Auffiillen von Trockeneis oder die
Kiihllagerung anbietet. Diese Opti-
onen sind inshesondere fiir den Ge-
sundheitssektor von Bedeutung. Sie
konnen aber auch fiir Unternehmen,
die empfindliche oder verderbliche
Waren bewegen, von Vorteil sein.

Fazit

Viele Moglichkeiten tun sich hier am
Horizont auf. Mein Rat lautet: Ver-
sender miissen heutzutage keine
Transportexperten mehr sein, denn
hierfiir gibt es Spezialisten. Mit Life
Science Unternehmen zusammenzu-
arbeiten, ist fiir uns Logistikanbieter
eine spannende Perspektive und wir
mochten und konnen sie bei ihren
nationalen und internationalen Ex-
pansionspldnen unterstiitzen.

Toby Hay, Global Sales Manager,
FedEx Healthcare Solutions

m www.fedex.com/de/shipping-services
www.fedex.com

wird im Lieferantensystem bei Un-
terschreiten festgelegter Grenzwer-
te die Benachschubung angestof3en.
So hat der Zulieferer die Chance,
zeitnah und exakt auf den Bedarf
zu reagieren und seine Lieferungen
besser zu planen. Der Kunde auf der
anderen Seite kann sich sicher sein,
dass er immer gut mit Nachschub
versorgt ist und die gelieferte Ware
entsprechend dem Verbrauch exakt
abgerechnet wird. (sa)

m www.orbitlog.com

Stada lagert Logistik aus

Alle deutschen Logistikaktivititen
des Arzneimittelkonzerns Stada
werden in das System von Logis-
tikdienstleister DHL integriert. Ab
1. Juni 2015 steuert DHL Supply
Chain die Logistik des Pharmaun-
ternehmens an den Standorten Flor-
stadt und Bad Vilbel nahe Frankfurt
am Main. Um seine Wettbewerbsfi-
higkeit zu stdrken, wird sich Stada
kiinftig auf sein Kerngeschéft kon-
zentrieren. Die Auslagerung der Lo-
gistikaktivititen ermdglicht es dem
Arzneimittelkonzern zudem, erheb-
liche Kosten einzusparen.

Ein Verkauf der Infrastruktur ist
nicht vorgesehen. Der abgeschlosse-

ne Zehn-Jahres-Vertrag sieht aller-
dings die Ubernahme der bisher bei
Stada angestellten 155 Mitarbeiter
vor, die im Lager sowie der Betidu-
bungsmittel- und Exportabwicklung
arbeiten. Mit DHL als neuem Arbeit-
geber erhalten die beiden Standorte
nicht zuletzt durch den geplanten
Geschiftsausbau langfristig eine
vielversprechende Perspektive.

Dr. Matthias Wiedenfels, Sta-
da-Vorstand fiir Unternehmensent-
wicklung & Zentrale Dienste, ist er-
freut, dass mit DHL ein professionel-
ler und weltweit agierender Partner
gefunden wurde, der neben Qualitét
auch Standortsicherheit bietet. (sa)

+ + + Alle Inhalte plus tagesaktuelle Marktinformationen auf www.chemanager.com + + +
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Robust und zugleich flexibel

ahlreiche Faktoren kénnen dazu fiihren, dass sich ein Unternehmen in ei-

ner wirtschaftlichen Notsituation befindet und einen Turnaround-Prozess

einleiten muss. Die Lieferkette wahrend dieses Prozesses zu verandern,

birgt Risiken, kann aber auch eine Chance bedeuten. Denn neben zu hohen La-

gerbestéanden, schlechter On-Time-Leistungsrate oder Abhangigkeit von Ertrédgen

aus Joint Ventures, kann auch die Lieferkette selbst ein Faktor fiir die Notlage

sein — namlich dann, wenn sie risikoreich und somit verlustbringend ist. Daher

kann gerade in einer Investition in die Supply Chain-Resilienz der Schliissel zum

erfolgreichen Turnaround liegen.

Doch was gehort zu einer resilien-
ten Lieferkette und wie gelingt die
Resilienzsteigerung im Turnaround?

Resiliente Lieferketten

Resilienz ist die Fahigkeit eines
Unternehmens, sich im Falle einer
Betriebsunterbrechung schnell zu
erholen. Je widerstandsfiahiger die
Lieferkette ist, desto schneller kann
der Normalbetrieb wieder aufge-
nommen werden, desto resilienter
und erfolgreicher ist ein Unterneh-

men. Bei der Risikobewertung ste-
hen meist finanzielle, geopolitische
oder rechtliche Fragen im Vorder-
grund. Aber auch standortbezogene
Kriterien wie die Wirtschaftslage,
Infrastruktur, vorherrschende Ele-
mentarrisiken und das Risikoma-
nagement sind wichtige Aspekte
bei der Risiko- und Resilienz-Be-
urteilung. Hier geben Berichte wie
der FM Global Resilience Index eine
erste Orientierung. Der Index gibt
Uberblick iiber die Resilienz von
Lieferketten in 130 Lindern welt-

Einsicht in die gesamte Supply Chain lasst Risiken friihzeitig erkennen.

-

weit und fasst dabei neun Treiber,
die sich auf die Resilienz der Supply
Chain auswirken, zu drei Faktoren
zusammen: Wirtschaft, Risikoquali-
tit und die Lieferkette selbst.

Transparenz schaffen

Um die Widerstandsfahigkeit der
Lieferkette bestmoglich zu stér-
ken, sollte die Supply Chain genau
analysiert werden. Der dabei wohl
wichtigste Aspekt ist Transparenz.
Nur wer jederzeit Einsicht auf die
gesamte Supply Chain hat, kann Ri-
siken friihzeitig erkennen und han-
deln. Meist kennen Unternehmen
die Abldufe, Standorte und damit
auch Schwachstellen ihrer Tier 1-
Zulieferer sehr gut und suchen sich
auf dieser Ebene gezielt zuverlissi-
ge und sichere Partner. Was ist aber
mit deren Zulieferern und den Zulie-
ferern der Tier 2-Zulieferer? Es gilt:
je mehr Transparenz desto besser.
Ein Unternehmen ist nur so resi-
lient wie das resilienteste Glied in
seiner Lieferkette. Um Schwachstel-
len zu identifizieren, lohnt sich auch

Hafen Antwerpen mit Zuwachs zum Jahresbeginn

Der Hafen Antwerpen verzeichnet
im ersten Quartal 2015 5,9 % mehr
Frachtvolumen als im gleichen
Vorjahreszeitraum. Wihrend das
Fliissiggut erneut ein Wachstum
von 4,7% verzeichnete, legte das
Containervolumen sogar um 8,5%
zu. Das Containervolumen ist damit
auf rd. 28,2 Mio. t angestiegen. Ge-
messen in Standardcontainern sind
9,5% mehr umgeschlagen worden.
Auf der anderen Seite nahm das Ro-
Ro-Volumen um 8,7 % ab. Auch bei
der konventionellen Fracht war ein
Riickgang um 3,5 % zu verzeichnen.

Das Volumen der im Hafen Ant-
werpen umgeschlagenen Fliissig-

giiter ist in den ersten drei Mo-
naten um 4,7 % auf rd. 15,8 Mio. t
angestiegen. Dabei erreichten die
Erdolderivate ein Volumen von rd.
11,9 Mio. t, ein Anstieg um 8,0 %. Im
Gegensatz dazu ging der Umschlag
von Chemikalien um 3,0% auf rd.
2,65 Mio. t und von Roh6l um 7,0 %
aufrd. 1,14 Mio. t zuriick.

3.408 Seeschiffe legten im ersten
Quartal 2015 im Hafen Antwerpen
an, ein Prozent weniger als im ers-
ten Quartal 2014. Die gesamte Brut-
toraumzahl stieg trotzdem um 4,2 %
aufrd. 83,8 Mio. BRZ.

Der Hafen Antwerpen zeigt sich
durchaus zufrieden mit diesen Zah-

len. ,Die positive Umschlagsentwick-
lung unterstreicht einmal mehr die
Bedeutung des Hafens Antwerpen
als Gateway fiir Europa. Der Riick-
gang im RoRo-Volumen und bei der
konventionellen Fracht ist durch den
rasanten Anstieg bei Containern und
das Wachstum bei Fliissiggut und
Trockengut mehr als ausgeglichen
worden. Wir blicken dem Geschiifts-
jahr 2015 positiv entgegen, mochten
aber angesichts der anhaltenden Tur-
bulenz und Volatilitdt im Markt keine
iiberzogen optimistischen Prognosen
abgeben®, sagt Dr. Dieter Lindenblatt,
Reprisentant des Hafens Antwerpen
in Deutschland. (sa) m

Effizienter Umgang mit Schiittgut

Hochwertige Schiittgiiter wie bei-
spielsweise  Kunststoffgranulate,
PET-Flakes oder Aluminiumoxyd
bediirfen eines professionellen
Handlings. Bei Verarbeitung, Han-
del oder Lagerung setzen Unterneh-
men aus der chemischen Industrie
auf ein sorgsames Zusammenspiel
unterschiedlicher Komponenten.

Neben den entsprechenden Si-
los kommen in der Supply-Chain
Schiittgutbehélter, Mischer, Hand-

lingsysteme sowie Forderanlangen,
Fiillstandsiiberwachungen  oder
Steuerungen zum Einsatz. Eng
aufeinander abgestimmte Prozes-
se vereinfachen dabei die Hand-
habung des Schiittguts. So sparen
Unternehmen nicht nur Zeit son-
dern auch Kosten. Als Fachbetrieb
fiir die Herstellung von Alumini-
um- und Edelstahlsilos entwickelt
Eichholz Silo- und Anlagenbau
individuelle Schiittgutanlagen. Im

Bereich Silos setzt das Unterneh-
men aus Schapen ausschlieBlich
auf Aluminium- und Edelstahlkon-
struktionen.

Aluminium-Silos werden beson-
ders in der Kunststoff-, Chemie- und
Lebensmittelindustrie eingesetzt
und eignen sich vor allem fiir die
Lagerung leichter Schiittgiiter mit
einem Gewicht bis zu 12,0 kN/m?3.
Edelstahlsilos entwickelt der Fach-
betrieb fiir hochwertige und/oder
abrasive Schiittgiiter. Inshesonde-
re fiir die Lagerung von Rohstoffen,
deren Weiterverarbeitung hochsten
Anspriichen geniigen muss, werden
diese eingesetzt. Standardmé&fBig
bietet Eichholz beide Silotypen mit
einem Durchmesser von 2.400 bis
4.200 mm und Silohshen zwischen
5.000 und 30.000 mm an. Ebenfalls
zum Angebot zihlen Mehrkammer-,
Unterfahr- und Mischsilos. (sa) =

Bei Silos setzt Eichholz ausschlieBlich auf Alu-
minium- und Edelstahlkonstruktionen.

—

Eine resiliente Lieferkette starkt Chemieunternehmen auch in Notsituationen

oder gerade in einem Turnaround-
Prozess die genaue Betrachtung
des Lieferketten-Geflechts. Zu den
Fragen, die sich das Management
stellen muss, zdhlen u.a.: Wo sind
unsere Produktionsstandorte?
Welche Gefahren herrschen dort
vor? Woher kommen Produktionstei-
le, wohin werden sie geliefert? Wel-
che Logistik-Netzwerke sorgen fiir
unsere Distribution, welche Hindler
verkaufen unsere Produkte?

Flexibel werden

Um Ausfille zu vermeiden, spielt
auch der Faktor Flexibilitit eine
entscheidende Rolle. Unternehmer
sollten Schliissel-Zulieferer identifi-
zieren und bereits im gut laufenden
Betrieb alternative Bezugsquellen
ausfindig machen und etablieren.
Im Falle einer Lieferkettenunterbre-
chung kénnen Zulieferer so schnell
gewechselt werden. Von welchem

Lieferanten werden gleich mehrere
Bestandteile oder Teilprodukte be-
zogen? Fiir welche Komponenten
besteht zum Zeitpunkt der Analy-
se nur eine einzige Bezugsquelle?
Das sind nur zwei der Fragen, die
sich das Unternehmen stellen sollte,
um Lieferabhéngigkeiten abzubau-
en und flexibel zu werden bzw. zu
bleiben. Die Anzahl der Lieferanten
zu vergroBern, kann aber mitunter
kostspielig sein und daher im Turn-
around-Prozess zunidchst abwegig
scheinen. Der mit dieser Investition
verbundene Flexibilitits- und Si-
cherheitsgewinn kann im Falle einer
Unterbrechung aber auch einen ent-
scheidenden Vorteil gegeniiber den
Mitbewerbern darstellen.

Schiaden vorbeugen
Wichtiger Aspekt einer resilienten

Lieferkette ist auch die Schaden-
pravention. Das fangt bei Investiti-
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onen in die Arbeitssicherheit sowie
den Brandschutz an, z.B. durch die
Installation passender Sprinkler-
anlagen an strategisch wichtigen
Punkten im Betrieb, und geht bis
hin zur Ermittlung und dem Schutz
vor Elementareinfliissen. Viele Che-
mieunternehmen sind beispielswei-
se in der Ndhe von Wasserstrafen
oder in Kiistenndhe angesiedelt,
was Kiihlung und Transportwege
erleichtert. Dies bedeutet aber auch
eine erhohte Gefahr von Schiden
durch Hochwasser. Es lohnen da-
her beispielsweise Investitionen in
die Installation von Fluttoren, um
dieses nicht zu behebende Restri-
siko zu managen und die Resilienz
zu steigern.

Denn klar ist, eine resiliente Lie-
ferkette kann Unternehmen helfen,
den Turnaround zu beschleunigen
oder nicht erneut in eine derartige
Notlage zu gelangen.(sa)

Stefan Beiderbeck,

Senior Account Engineer,
Chemical Operations, FM Global
Frankfurt am Main

m stefan.beiderbeck@fmglobal.com
www.fmglobal.com
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Zoll-Praferenzen begiinstigen Warenimport

Ur Unternehmen der chemi-

schen und pharmazeutischen

Industrie, die die Vorteile von
Zoll-Praferenzen beim Versand in die
entsprechenden Vertragsstaaten der
EU voll ausschopfen mochten, ist
eine rechtssichere, klare und transpa-
rente Darstellung der Herkunft jeder
einzelnen gehandelten Komponente
oder jedes Teils zusammen mit einer
Dokumentation unerldsslich Welche
Vorteile Zoll-Préferenzen bieten oder
worauf bei der Préferenzkalkulation
zu achten ist, verrat Dr. Manfred Steins,
Geschéftsfihrer von Anton Software,

im Interview mit Dr. Sonja Andres.

CHEManager: Herr Dr. Steins, was
steckt denn hinter dem Begriff Pr-
Jerenzberechtigung?

Dr. M. Steins: Die Europédische Uni-
on hat mit einer ganzen Reihe von
Staaten oder auch Staatengruppen
bilaterale Vertrédge geschlossen, um
die wirtschaftliche Zusammenar-
beit zu stirken. Dazu gehdren auch
Vertrige, die den Import von Wa-
ren begiinstigen, wenn sie zu einer
bestimmten Warengruppe gehoren
und wenn sie einen gewissen Anteil
von Wertschopfung im jeweiligen
Partnerland erfahren haben. Wird
eine solche Ware in ein Vertragsland
versandt, muss der Warenempfin-
ger in der Regel einen deutlich nied-
rigeren Importzoll bezahlen.

Eine Zusammenarbeit mit ei-
nem Vertragsland ist dadurch hiu-
fig sehr viel wirtschaftlicher. Dies
bedeutet einen Wetthewerbsvorteil
gegeniiber Mithewerbern aus an-
deren Lidndern. Um diesen Vorteil
voll ausschopfen zu konnen, ist
die rechtssichere, klare und trans-
parente Darstellung der Herkunft
jeder einzelnen gehandelten Kom-
ponente oder jedes Teils zusammen
mit einer Dokumentation unerliss-
lich. Schon geringe Ungenauigkeiten
konnen im Falle einer AuBenwirt-
schaftspriifung sehr prekére Folgen
haben. Deshalb entscheiden sich
auch heute noch viele Unternehmen
fiir das ,worst case® Verfahren und
verzichten auf diese Begiinstigung.

In diesem Zusammenhang exis-
tieren weitere Begriffe wie zum

Beim Verladen gefdhrlicher oder ge-
sundheitsschidigender Fliissigkei-
ten oder Gase steht die Sicherheit im
Fokus des Anlagenbetreibers. Durch
Remotelosungen kann Personal
beim Verladen aus dem Gefahren-
bereich weitgehend herausgehalten
und durch Prozessautomation der
Vorgang unabhingig vom Bediener
gestaltet werden.

Unter dieser Aufgabenstellung
entwickelte Voortmann fiir ein Pro-
jekt in der Farbenindustrie eine au-

Dr. Manfred Steins, Geschaftsfiihrer,
Anton Software

Beispiel Warenverkehrsbeschei-
nigung, Ursprungszeugnis oder
Prdiferenzkalkulation. Kénnen Sie
diese Begriffe bitte kurz erldutern?

Dr. M. Steins: Warenverkehrsbe-
schreibungen wie zum Beispiel
das Formular EUR.1 dokumentie-
ren den préferentiellen Status der
Ware gegeniiber dem Zoll. Das Ur-
sprungszeugnis dokumentiert dage-
gen mit dem Ursprungsland, bezie-
hungsweise der EU als Ursprung,
den handelsrechtlichen Ursprung
gegeniiber dem Kunden und wird
iiber die jeweilige IHK abgewickelt.
Der préferentielle Status kann auch
beispielweise iiber die Rechnung
dokumentiert werden, falls die ent-
sprechende zollrechtliche Verein-
fachung bewilligt wurde. Diese ist
sogar zwingend notwendig, wenn
man dies gegeniiber Siidkorea be-
scheinigen mdochte.

Die Priferenzkalkulation dient
der Ermittlung des préferentiellen
Status der Ware und muss mit ei-
nem Berechnungsprotokoll - zum
Beispiel fiir eine spétere Zollpriifung
- verbunden sein.

Weshalb ist die Priferenzkalkula-
tion gerade fiir Unternehmen aus
der chemischen oder pharmazeu-
tischen Industrie von Bedeutung?

Dr. M. Steins: Gerade in der chemi-
schen und pharmazeutischen In-
dustrie ist eine Préferenzkalkulati-
on hiufig mit Problemen verbunden.
Normalerweise erfolgt hier eine
Kalkulation auf Basis von Chargen,

© Gerhard Seybert - Fotoli

die erst bei der Produktion festste-
hen. Das Endprodukt muss im Fall
von Lagerware eindeutig zuzuord-
nen sein. Trotzdem soll haufig be-
reits bei der Angebotsabgabe eine
Aussage iiber den priferentiellen
Status moglich sein, so dass in die-
sem Fall sogar zweimal kalkuliert
werden muss. Einmal auf der Basis
von Standard-Rezepturen und ein
zweites Mal zollrechtlich einwand-
frei nach der Produktion.

Dariiber hinaus gibt es immer
wieder wechselnde Lieferanten fiir
die Grundstoffe, eine exakte Verfol-
gung von Lieferantenerkldrungen
und eine genaue Zuordnung der
Lieferungen ist hier extrem wichtig.

Was macht den Umgang mit dem
Thema Prdferenzkalkulation so
kompliziert?

Dr. M. Steins: Es gibt hauptséchlich
zwei Griinde fiir den hohen Arbeits-
aufwand, den ein Unternehmen bei
der manuellen Préferenzkalkulation
leisten muss.

Zum einen ist das zu Grunde
liegende Datenmaterial extrem
komplex. Je vierstelliger Waren-
tarifnummer und je Vertragsland
konnen unterschiedliche Regeln
fiir die Ermittlung vorliegen. Wenn
die Ware an einen Wiederverkéufer
geht und sie mit einer eigenen Lie-
ferantenerkldrung begleitet wird,

Automatisches Versandsystem erleichtert Umgang mit Praferenzkalkulation

muss der Priferenzstatus fiir alle
Vertragslinder ermittelt und das
Ergebnis auf der Lieferantenerkli-
rung ausgewiesen werden.

Zum anderen ist die Abbildung
der internen Prozesse in der Pré-
ferenzkalkulation fiir den Erfolg
mafgeblich. Obwohl die zu Grunde

und nur die Daten zur Bearbeitung
aufweisen, die auf Grund seines in-
ternen Ablaufs notwendig sind. Das
System sollte sich dariiber hinaus
selbstverstéindlich an sich d&ndernde
gesetzliche oder auch interne Vor-
gaben anpassen kénnen und eine
moderne technische Basis bieten.

Das der Prdiferenzkalkulation zu Grunde
liegende Datenmaterial ist extrem komplex.

Dr. Manfred Steins, Anton Software

liegenden Algorithmen immer gleich
sind, spielen viele Dinge wie zum
Beispiel die Minimalbehandlung,
das Verbot von Durchschnittsprei-
sen oder auch eine Multi-Company
Abwicklung eine Rolle.

Was sollte ein automatisches Ver-
sandsystem kénnen, das in der
Pharma- oder Chemieindustrie
eingesetzt wird? Welche Vorteile
bietet es beim Thema ,, Priiferenz*?

Dr. M. Steins: Ein automatisches Ver-
sandsystem sollte dem Mitarbeiter
die meiste Arbeit abnehmen und die
verbleibenden Arbeiten strukturiert
vorlegen. Die entsprechenden Dia-
loge sollten auf das Tatigkeitsfeld
des Mitarbeiters ausgepridgt sein

L

Alles steht und fillt aber mit einer
kompetenten Betreuung und einem
guten Service.

Welche Voraussetzungen miissen
fiir eine automatische Erfassung
der ndtigen Daten fiir die Prdfe-
renzkalkulation gegeben sein?
Sind hierfiir Cloud-Lésungen nétig
und praktikabel?

Dr. M. Steins: Eine wichtige Voraus-
setzung fiir eine automatische
Priferenzkalkulation ist die Daten-
versorgung des Systems aus dem
ERP-System mit Rezepturen und
Lieferantendaten sowie mit Daten
aus der Fertigung. Hier stellt sich die
Frage nach dem aktuellen Sicher-
heitsstatus von Cloud-Losungen, die

Fliissigkeiten und Gase sicher Abfiillen

tomatisierte Befiilleinrichtung fiir
Behilter. Neben den technischen
Rahmendaten waren die Anforderun-
gen der Druckgeriterichtlinie fiir die
Rohrleitungsteile des Verladearms
sowie fiir die Anlage die ATEX- und
die Maschinenrichtlinie relevant. Da
die Verladeeinrichtung in ein vor-
handenes PLS eingebunden werden
sollte, realisierte der Anwender die
Steuerungslogik in diesem Fall selbst.

Auf Basis der technischen An-
forderungen wurde zunichst ein

mogliches Verladekonzept ausge-
arbeitet. Mit einer fiir den Anwen-
der anschaulichen 3D-Simulation
konnten bereits im Vorfeld Schnitt-
stellen klar definiert und mogliche
StorgroBen erkannt und ausgeschal-
tet werden. Auf dieser Basis wurde
dann eine Mehrfach-Verladeeinrich-
tung realisiert. Ein Behélter fahrt
zunidchst automatisch unter den
Verladearm, wird tiber einen Code
erkannt und in einer festgelegten
Verladeposition arretiert. Ein in

zwei Achsen verfahrbarer Antrieb
offnet den Behilter automatisch,
Positionierungenauigkeiten
durch das System in allen drei Ach-
sen ausgeglichen werden koénnen.
Der Mehrfach-Verladearm senkt
sich nun auf die Behéltersffnung ab.
Bei korrektem Aufliegen wird der
Befiillvorgang gestartet und, iiber
Fiillstandssensoren abgesichert und
gesteuert, auch wieder beendet. Der
Verladearm fiahrt zuriick in seine
Parkposition. Mit Hilfe des Antriebs

wobei

ChemieLogistik.net

prasentiert von

CHEManager

es normalerweise erfordern, dass
alle diese Daten inklusive der Ein-
kaufs- und Verkaufspreise iiber das
Internet transportiert werden. Dar-
iiber hinaus liefern Cloud-Losungen
normalerweise einen Standardpro-
zess und konnen nur begrenzt auf
besondere innerbetriebliche Ablaufe
reagieren. Fiir kleinere Unterneh-
men kann trotzdem eine Cloud-Lo6-
sung die richtige Losung sein. Den-
noch: Wir haben es hier immer mit
sensiblen, schiitzenswerten Daten
zu tun. Anton liefert deshalb aus
Sicherheitsgriinden fiir die Prife-
renzkalkulation grundséitzlich nur
Inhouse-Losungen aus.

Priiferenzangaben lassen sich mit
Threm System auch chargenbezo-
gen machen. Welche Vorteile hat
das?

Dr. M. Steins: Das Praferenzrecht sieht
fiir den Fall einer nicht chargenbe-
zogenen Kalkulation grundsétzlich
immer das ,worst case“-Verfahren
vor. Das bedeutet, dass im Fall von
Lieferanten zum Beispiel. ein ein-
maliger Bezug von Drittlandsware
im Jahr den préferentiellen Status
negativ beeinflusst. Das gleiche gilt
fiir den Einkaufspreis. Die Verwen-
dung von Chargeninformationen
liefert daher in der Regel sehr viel
héufiger einen positiven Préaferenz-
status.

Sie haben in Ihr automatisches
Versandsystem zusditzlich eine
Moglichkeit der Beriicksichtigung
von Prdferenzen innerhalb von Un-
ternehmensgruppen eines Gesamt-
unternehmens eingefiigt. Weshalb?
Was leistet diese Zusatzfunktion?

Dr. M. Steins: Wenn sich verschiede-
ne Unternehmen innerhalb einer
Gruppe gegenseitig beliefern und
die einzelnen Produkte vielleicht
sogar in anderen Unternehmenstei-
len weiterverarbeitet werden, miis-
sen sich die Unternehmen eventuell
gegenseitig Lieferantenerkldrungen
ausstellen und die entsprechenden
Ursprungsinformationen in die ein-
zelnen Préferenzkalkulationen auf-
nehmen. Mit dem EVA-Multi-Com-
pany Modul ist dies ohne weiteren
Arbeitsaufwand moglich. Die Daten
konnen so buchungskreis-iibergrei-
fend ermittelt werden. Damit entféllt
der Aufwand fiir eine Weitergabe
dieser Daten zwischen den Unter-
nehmen einer Gruppe. n

wird der Behilter verschlossen und
er verlisst die Verladeeinrichtung.
Alle wesentlichen Anlagenzustéin-
de werden iiber Endschalter und
Sensoren abgefragt. Der gesamte
Vorgang wird durch die Steuerung
des Anwenders automatisch und
ohne den Eingriff von Bedienperso-
nal durchgefiihrt. Um dennoch bei
Bedarf die Anlage manuell zu errei-
chen, kann eine begehbare Biihne
herangefahren werden. (voe)
= www.voortmann.de
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Boxenstopp in der Industrie

in guter Turnaround in der Chemie- und Grundstoffindustrie ist wie ein Bo-

xenstopp bei der Formel Eins. Minutids vorbereitet, lange trainiert und die

verschiedenen Aufgaben perfekt koordinierend. Und obwohlim Rennsport

nur ein paar Mechaniker in wenigen Sekunden das Auto warten, wahrend beim

Anlagenstillstand bis zu mehrere Tausend Menschen tiber einige Wochen arbeiten,

gibt es doch eine grof3e Gemeinsamkeit: In der Zeitspanne zwischen Anhalten und

Losfahren kann man gewinnen - oder verlieren, wenn etwas schief geht.

Der Boxenstopp kann iiber Sieg und
Niederlage, ein guter Turnaround
tiber zusiétzlich erwirtschaftete oder
entgangene Deckungsbeitrédge in Mil-
lionenhohe entscheiden. Fiir den Pro-
jekterfolg ist daher das friihzeitige
Erkennen und Vermeiden potentieller
Risiken essentiell. Mit anderen Wor-
ten: Wer erfolgreich sein will, braucht
ein effektives Risikomanagement.
Das ist bei Stillstands-Projekten
auch Standard, jedoch wird es viel-
fach zu oberflidchlich und zu statisch
gehandhabt. In vielen Fillen listet ein
Risikoregister lediglich auf, was den
Erfolg des Projekts gefihrden kann,
zum Beispiel schlechtes Wetter, unzu-
reichend qualifiziertes Personal oder
fehlendes Material. Dazu werden
vorbeugende MaBBnahmen definiert,
um den Eintritt dieser Risiken zu ver-
hindern. Die Liste bleibt jedoch meist
in der besagten Schublade - bis tat-
sichlich eines der Szenarien eintritt.
Die triigerische Gewissheit, man
habe alles bedacht, wird dadurch
noch verstiarkt. Ein professioneller
Ansatz zum Risikomanagement er-
moglicht Stillstandsleitern, das Ge-
samtrisikopotenzial abzuschitzen,
vorausschauend zu agieren und
nicht nur Gegen-, sondern vorbeu-
gende MaBnahmen zu ergreifen.
Denn alles was die erfolgreiche Um-
setzung der definierten Stillstands-
ziele gefdhrden kann, gilt als Risiko.
Eine weitere Herausforderung liegt
darin, neben Risiken auch Chancen
zu erkennen - und Voraussetzungen
zu schaffen diese zu nutzen. So birgt
z.B. das Risiko eines hohen Anteils
unerwarteten Arbeiten gleichzeitig
die Chance, dass nicht alle dieser
Arbeiten tatséchlich eintreten.

Kontinuierlicher Prozess

Risikomanagement beginnt nicht
erst mit Beginn des Stillstands, son-
dern ist ein kontinuierlicher Pro-
zess, der parallel zu dessen Planung
stattfindet. Basis ist ein ausfiihrli-

Gert Miiller,
T.A. Cook

ches Risikoregister. In der Praxis
generieren Unternehmen diese Liste
h&ufig aus den Erfahrungen vergan-
gener Turnarounds. Jedoch werden
so mogliche Probleme iibersehen,
die in der Vergangenheit schlicht-
weg aufgrund gliicklicher Umstén-
de nicht aufgetreten sind. Das er-
innert an die beriihmt-beriichtigte
Geschichte des Huhns, das jeden Tag
gefiittert wird und daher der Uber-
zeugung ist, der Mensch wire ihm
wohl gesonnen. Nichts deutet aus
seiner Sicht darauf hin, dass es ge-
schlachtet wird. Und trotzdem tritt
genau das eines Tages ein.

Aber auch das Gegenteil ist
falsch: Erstellt man ein Risikoregis-
ter vor jedem Projekt neu, verur-
sacht das nicht nur Mehraufwand,
sondern es fehlt jegliche Standar-
disierung. Dadurch steigt die Ge-
fahr, dass wichtige Risiken nicht
betrachtet werden. Bewihrt haben
sich projektunabhéngige TAR-Stan-
dardrisikoregister. Je nach Branche
sind etwa 100 bis 150 typische po-
tenzielle Gefahren erfasst, zum Bei
spiel das verspitete Einfrieren des
Arbeitsumfangs oder fehlende Ge-
nehmigungen durch Behorden. Aber
auch eine unzureichende Anzahl
von Parkpldtzen oder Drehtoren
fiir den Werkszugang sind Risiken,
die wihrend der TAR Durchfiithrung
groBe Auswirkungen haben kénnen.
Die Liste der Gefahren ist lang und
sie sind im Grunde bei jedem Projekt
dhnlich, die Frage ist nur: ,Werden
sie fiir mein Projekt zum Risiko oder
nicht?“ Die identifizierten Risiken
werden dann in Bezug auf deren
Wabhrscheinlichkeit und Auswirkung
bewertet. So beispielsweise das Ri-
siko, dass ein Kontraktor gering

qualifiziertes Personal stellt. Ein
stringentes Auswahlverfahren, Qua-
lifikationsnachweise und das Durch-
fiihren von Probearbeiten vor TAR
Beginn sind gingige Maflnahmen,
um dieses Risiko zu minimieren.

Viele Manager arbeiten inzwi-
schen mit dem so genannten Bow-
Tie Risikomanagement-Modell. Die-
ses unterscheidet sich vom iiblichen
Vorgehen insofern, dass sowohl vor-
beugende MafBnahmen (Barrieren)
als auch reaktive Schritte (,Plan B*)
nach dem moglichen Eintritt eines
Risikos definiert und erfasst werden,
um auf moégliche Stérungen im ge-
planten Ablauf schnell und effektiv
reagieren zu konnen.

Reaktive GegenmaBBnahmen

Die préventiven ,Barrieren“ kon-
nen den Eintritt eines Risikos ver-
hindern. Sollte es dennoch eintre-
ten trotzdem, so sind NotfallmaB-
nahmen (Plan B) definiert und
vorbereitet. Ein typisches Risiko
sind Verzogerungen wéihrend der

Weiterbildung und Networking zum Turnaround-Management:

operatives  Stillstandsmanagement.

minar buchbar. www.tacook.de/tarcert

Jahrbuch Turnaround 2015

Die Publikation versammelt Beitrdge von Experten aus der Che-
mie und Petrochemie, zu Strategien & Innovationen, Planning
& Scheduling, operativem Stillstandsmanagement oder IT, Per-
sonal und Sicherheit. Personliches Exemplar anfordern oder

TAR Management Kompakt - Intensiv-Lehrgang

Einzigartiger Lehrgang zum Stillstandsmanagement, bestehend
aus vier Modulen. Scope- und Risikomanagement, Planung,
Budgetierung und Vertragsgestaltung sowie Terminplanung und
Hoéhepunkt ist die

Euro TAR 2015 - Shutdowns Turnarounds Outages

online lesen: www.tacook.de/jahrbuch-tar2015
TAR 2016 — Turnarounds Anlagenabstellungen Revisionen

Networking.

Turn-around-Projektsimulation TARfighter. Auch als Inhouse-Se-

03./04. Dezember 2015, Amsterdam

Auf dem Event stellen fiihrende TAR-Manager ihre Strategien
vor, geben praktische Tipps und tauschen sich mit Kollegen aus.
www.tacook.com/eurotar2015

27./28. Januar 2016, Potsdam

Die Stillstands-Community trifft sich jahrlich auf der etablierten
Fachtagung. Praktiker und Experten diskutieren aktuelle Fragen
rund ums TAR-Management und nutzen die Moglichkeit zum

Wer beim Anlagenstillstand erfolgreich sein will, braucht ein effektives Risikomanagement

Durchfiihrung auf Grund unerwar-
tetem Scopes, zum Beispiel durch
einen hohen Anteil von Korrosion
unter der Isolierung. Die Barriere
ist in diesem Fall die Durchfiihrung
eines Priifprogramms vor dem TAR
und die Entwicklung von Szenarien
fiir Anlagenteile, die vor TAR Beginn
nicht gepriift werden konnen. Tritt
das Risiko dennoch ein, benotigt
man als reaktive GegenmafBBnahme
zusétzliche Ressourcen auf Abruf
und eine klare Managementstruktur,
um sofort handlungsféhig zu sein.
Ubergeordnete  Auswirkungen
aller Projektrisiken auf Kosten und
TAR Dauer sind weitaus schwieriger
zu bewerten. Kann die Anlage zum
geplanten Termin wieder angefah-
ren werden? Bleibt das Projekt im
Budget? Liefern die Kontraktoren
die gewiinschte Qualitdt? Diese
Fragen sind ein hilfreicher Risi-
koindikator, sobald Manager die
Gegenfrage stellen: ,Was kann ich
tiber das, was ich nicht weiB}, in Er-

fahrung bringen?“ Kann der Scope
wie geplant eingefroren werden?
Ehrlicherweise miisste die Antwort
lauten: ,,Ich weil} es nicht.“ Was Still-
standsmanager dagegen sehr wohl
in Erfahrung bringen konnen, ist das
Verhéltnis von noch zu erstellendem
Scope zur verbleibenden Zeit bis
zum geplanten Meilensteindatum.
Genauso wie etwa der Bau- und
Genehmigungsfortschritt eines ein-
zubindenden Capex-Projektes. Wer
es ernst meint mit seinem Risikoma-
nagement, definiert deshalb eine Art
Friihwarnsystem. Anhand von konti-
nuierlich {iberwachten Indikatoren
wird tberpriift, wie sich die Wahr-
scheinlichkeiten verdndern, dass ein
Risiko eintritt. So ist es zum Beispiel
in der Regel 15 Monate vor Beginn
eines komplexen Turnarounds noch
nicht kritisch, wenn die Zusammen-
stellung des Arbeitsumfangs noch
nicht abgeschlossen ist. Es kann
aber ein guter Indikator dafiir sein,
dass Materialien mit langen Vorlauf-
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zeiten noch nicht vollsténdig bestellt
sind, was zu einem ernsthaften Ri-
siko fiir den Gesamterfolg des TARs
werden kann.

Die datengestiitzte Analyse mit
dem dynamischen Bow-Tie-Modell
fithrt eindrucksvoll vor Augen, dass
gutes Risikomanagement weniger
Kostenfaktor, sondern vielmehr
eine Stellschraube fiir proaktives
und erfolgreiches Stillstandsma-
nagement ist. Richtig ist: Risikoma-
nagement kostet Geld, aber kein
Risikomanagement kostet mehr
Geld. SchlieBlich wiirde auch kein
Motorsportteam das Rennen durch
einen schlecht geplanten Boxen-
stopp gefdhrden.

m Kontakt:
Gert Miiller
Practice Group Leader Turnarounds
T.A. Cook & Partner Consultants GmbH, Berlin
g.mueller@tacook.com
www.tacook.com

Jahrbuch Turnaround 2015

T.A. Cook verfiigt iber langjdhriges
Know-how aus zahlreichen Bera-
tungsprojekten und Studien zum
Thema Turnarounds.

Zum dritten Mal hat das Bera-
tungsunternehmen nun das Jahr-
buch Turnaround 2015 verosffent-
licht. Das Branchenverzeichnis hat
sich zum Standardwerk fiir die Tur-
naround-Branche entwickelt.

Die Broschiire versammelt mehr
als 30 Beitrdge von Experten aus
der chemischen und petrochemi-
schen Industrie, von Raffinerien
sowie Produkt- und Serviceanbie-
tern. Dazu zédhlen Fachinterviews

mit renommierten TAR-Profis wie
Gerald Molz von der BASF, Hans-
Joerg Kemp von Bayer Technology
Services oder Gerald Pilotto von
Bilfinger.

Des Weiteren finden sich Exper-
tenberichte iiber Stillstandsthemen
wie Strategien und Innovationen,
Planning & Scheduling oder Sicher-
heit und Vertragsgestaltung.

Das Spektrum der einzelnen
Fachbeitridge reicht von strategi-
schen Fragen, z.B. Turnaround-Pro-
jekte zum Festpreis, bis hin zu Ein-
zelaspekten wie der technischen
Fluginspektion mittels Drohnen.

Ergénzt wird das Jahrbuch durch
ein Branchenverzeichnis der wich-
tigsten Industrieservice-Dienstleis-
ter. Hier sind internationale Full-Ser-
Engineering-
Projektmanagementfirmen
Spezialdienstleister fiir Geriistbau,
Isolierung, Reinigung, Priiflésungen
und Arbeitssicherheit vertreten.

vice-Anbieter, und

sowie

Eine limitierte Anzahl von Druck-
exemplaren des Jahrbuchs ist kos-
tenfrei bei T.A. Cook erhiltlich, zu-
dem steht es als E-Magazin online
zur Verfiigung. (mr)

m www.tacook.de/jahrbuch-tar2015.
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in Turnaround ist der beweg-

teste Stillstand, den man sich

vorstellen kann - und nichts
fur Anfanger! Jeder Tag zdhlt und
gleichzeitig sind Prazision und Sicher-
heit die obersten MaRgaben. Doch was
passiert, wenn ein solch komplexes Pro-
jekt auf einem Schiff vor der Kiiste statt-
findet? Ein Offshore-Turnaround stellt
noch viel weiter gehende Anforderun-

gen an Betreiber und Dienstleister.

Wenn die Anlagen in einer Raffine-
rie planmé&Big fiir Wartungs-, Repa-
ratur- und Reinigungsarbeiten still
stehen, beginnt der Wettlauf mit der
Zeit: Ein Turnaround ist immer eine
spannende und grofe Aufgabe fiir
die Betreiber und deren Partner. Je-
der Tag, an dem die Anlage stillsteht,
kostet groBe Summen. Zuséitzlich
gelten immer mehr und strengere
Auflagen, was die Revisionsarbei-

M+W GROUP

simply delivered.

Beratung

Planung
Realisierung
Reinraumtechnik
Gebaudetechnik
Prozesstechnik

& Prozessanlagen
Qualifizierung

& Validierung
Technisches
Facility Management

www.mwgroup.net

Henrik Roland Soerensen,
Project Manager,Voith

ten umfassender und aufwéndiger
macht. Und dennoch hat die Sicher-
heit der Mitarbeiter vor Ort oberste
Prioritét.

Um ein solches Projekt zu stem-
men, muss schon lange vor dem
eigentlichen Turnaround jeder Ar-
beitsschritt genau geplant werden.
Dabei unterstiitzen Industriedienst-
leister wie Voith Industrial Services
schon in der Vorbereitung eines Tur-
narounds bis hin zur Durchfiithrung.
Sie konzentrieren sich ganz auf den
Stillstand, bringen umfassende Er-
fahrungen aus verschiedensten
Turnaround-Projekten mit und ver-
fligen iiber ein fundiertes Fachwis-
sen, wihrend die Anlagenbetreiber
die Eigenheiten ihrer jeweiligen An-
lage bis ins Detail kennen.

Auf diesem Weg schloss das Ser-
viceunternehmen im vergangenen
Jahr zahlreiche Stillstinde erfolg-
reich ab. Ein ganz besonderes Pro-
jekt war der Offshore-Turnaround
als Hauptkontraktor bei BP Angola
Greater Plutonio FPSO (floating,
production, storage and offload ves-
sel). Dabei handelt es sich um ein
Spezialschiff, das durchschnittlich
174.000 Barrel Ol pro Tag fordert
und lagern kann. Es liegt rund 180
km vor der Kiiste Angolas.

Kein fester Boden unter den Fiien

Fir den ersten Turnaround auf
einem Schiff benétigten die Indus-
triedienstleister eine Vorbereitungs-
bzw. Planungsphase von etwa einem
Jahr. Wiahrend bei Stillstinden an
Land besonders viele Mitarbeiter
tatkriftig anpacken konnen, um
moglichst schnell alle Aufgaben zu
erledigen, reicht der Platz auf dem
Schiff oft gerade einmal fiir 75 Men-
schen aus, die dort zeitgleich arbei-
ten. Aus diesem Grund zdhlt der
begrenzte Platz beim Offshore-Ar-
beiten zu den groBten Herausfor-
derungen. Auch fiir schweres Geriit,
das beim Heben und Transportie-
ren hilft, ist hier kein Platz: Nahezu
alle Arbeiten miissen rein manuell
durchgefiihrt werden. Daher muss
jeder Arbeitsgang genau sitzen: Mit-
arbeiter und Equipment fiir diesen
Auftrag vorzubereiten, erfordert im
Vorfeld eine noch viel genauere und
zugleich umfassendere Vorbereitung
als es ohnehin schon der Fall ist.
Welche Mitarbeiter sind dafiir
geeignet? Grundséitzlich werden
fiir derartige Aufgaben keine Spe-
zialisten, sondern vielmehr Genera-
listen benotigt, die iiber vielfiltige
Fahigkeiten und Qualifikationen
verfiigen, um moglichst viele der
anfallenden Aufgaben ausfiihren zu
konnen. Unter anderem zédhlen zu
den Aufgaben: Schwei3en, Montage,
Filterinspektion, Schlosserarbeiten,
Austausch/Instandsetzung von Ven-
tilen oder Dichtungen, Offnen und
VerschlieBen von Tanks, Einsatz von

hydraulischem Werkzeug und War-
mebehandlung. Dazu sollten die
Mitarbeiter teamfdhig sein, gut mit
den Mitarbeitern der Betreiberfirma
zusammenarbeiten - trotz vorhan-
dener Sprachbarrieren. Ebenfalls
wichtig ist, dass sie aufgeschlossen
sind, sich auf neue Situationen und
Gegebenheiten vor Ort gut einstel-
len kénnen, keine Scheu oder Be-
rithrungsingste haben,
diese Erfahrung als Bereicherung
betrachten.

sondern

Das Team lernt dann z.B. in ei-
nem speziellen Helikopter-Training,

wie sie vom Hubschrauber aus auf

das Schiff gelangen. Auch simtliche
auf einem Schiff geltenden Sicher-
heitsvorschriften lernen sie kennen,
um sich im Gefahrenfall schiitzen zu
koénnen und um bei allen Arbeiten

Offshore Turnaround ist die Meisterklasse der Stillstandsarbeiten

Ein Offshore-Turnaround stellt hohe Anforderungen an Betreiber und Dienstleister.

keinerlei Risiko einzugehen. Die De-
vise lautet: Die Sicherheit der Men-
schen geht immer vor! Ein Projekt
ist nur dann erfolgreich, wenn alle
Mitarbeiter gesund und wohlbehal-
ten wieder nach Hause kommen.
Aus diesem Grund hatten die Indus-

triedienstleister vor einigen Jahren
die Initiative: ,,Safety — It’s your life*
gestartet. Der Erfolg ist messbar. Die
Frequency Rate (Anzahl der Unfille,
gerechnet auf eine Million Arbeits-
stunden) liegt im Bereich Ener-
gy-PetroChemicals derzeit bei 1,3.

Vor Angolas Kiiste musste das Team in einem speziellen Helikopter-Training erlernen, wie sie vom

Hubschrauber aus auf das Schiff gelangen.

= Planung: 1 Jahr im Voraus

= 30 Ventile austauschen

= Turnaround-Durchfiihrung in Angola: 4 Wochen
= Mitarbeiter des Dienstleisters vor Ort: 32

= Dichtungen in 450 Flanschverbindungen austauschen

= 4 Druckbehilter fiir die Inspektion 6ffnen und schlieBen

» 2 GWR (Guided Wave Radar) austauschen

= Entwicklung von Arbeitsplanen und Notfallplanen fir Zuverlassigkeit und Integritat
= Kompetenzbewertung und Weiterbildung der Mitarbeiter fir Offshore-Projekte

Eckdaten Offshore Turnaround bei BP Angola

Kein fester Boden unter den Fiilen

Vorkehrungen fiir den
Arbeitseinsatz in Angola

Beim Offshore-Projekt vor der afri-
kanischen Kiiste stellten auch das
Klima hohe Anforderungen an das
Team der Dienstleister: ,Die Mehr-
heit der Experten kommt aus dem
kiihlen Dédnemark. Dieses Projekt im
heilen Angola hat den Kollegen ei-
niges abverlangt. Umso mehr waren
sie anschlieSend aber stolz auf ihre
Leistung®, so Henrik Roland Soe-
rensen, von Voith Dédnemark. Auch
bei der Arbeitskleidung mussten die
hohen Temperaturen beriicksichtigt
werden. Bspw. mussten die feuerfes-
ten Arbeits-Overalls aus einem spe-
ziellen, sehr diinnen Material sein.
Schon im Vorfeld galt es, einige
Vorsorge-MaBnahmen zu ergreifen
und verschiedene Aspekte zu bertick-
sichtigen. Jeder Mitarbeiter benotig-
te ein spezielle Einladung sowie ein
Visum fiir Angola. Alle mussten sich
einer zahnérztlichen Untersuchung
unterziehen und verschiedene Imp-
fungen durchfiihren sowie moglichst
sicherstellen, dass keine groéferen
medizinischen Manahmen ergriffen
werden miissen, da vor Ort die me-
dizinische Versorgung nicht iiberall
durchgingig gewéhrleistet ist. Da in
Angola eine hohe Kriminalitdtsrate
vorherrscht, sorgten die Betreiber
der Anlage dafiir, dass die Mitarbei-

ter sicher vom Flughafen zum Hotel
und zum Arbeitsort kamen.

Friiher fertig dank speziellem Verfahren zur
Flanschreparatur

Die Fihigkeiten der Mitarbeiter in
den verschiedenen Arbeitsmethoden
und speziellen Verfahren wurden
weiter ausgebaut. Unter anderem
entwickelten die Industriedienst-
leister ein spezielles Verfahren zur
Reparatur fiir korrodierte Flansche,
das erheblich Zeit einspart. Dabei
werden bestimmte Flansche mit ei-
ner speziellen Beschichtung iiber-
zogen, anschlieBend wieder in die
urspriingliche Form und auf den ur-
spriinglichen Fldachegrad gebracht.
Die Besonderheit besteht dabei da-
rin, dass ein GrofBteil der Arbeiten
direkt auf dem Schiff durchgefiihrt
werden konnte. Damit trug das neue
Verfahren zusammen mit der um-
fassenden Planung dazu bei, dass
der Turnaround vier Tage friiher als
geplant bereits fertig war. So fiel das
gemeinsame Fazit der beteiligten
Partner positiv aus.

m Kontakt:
Henrik Roland Soerensen
Project Manager
Voith Industrial Services, Stuttgart
HenrikRoland.Soerensen@voith.com
www.voith.com

Turnaround-Leistungen von Voith

= Beratung, Planung, Budgetierung

= Umbauten und Modifizierungen

m [T-Integration

= Umbau von Alkylierungsanlagen

= Ofenverrohrung

m Teams mit bis zu 500 Mitarbeiter
m 100% Termintreue

m Erfahrungen aus tiber 400 Turnarounds in ganz Europa

m Projektierung und Projektmanagement
= Durchfiihrung, auch als Hauptkontraktor

= Dokumentation, Vorbereitung von Abnahmen
m Sicherheits- und Qualitdétsmanagement

= Erfahrung und Know-how bei Arbeiten an Spezialanlagen:

= Umbau von anspruchsvollen FCC-Anlagen

m Mehr als 20 Stillstandsprojekte jedes Jahr

= Mehr als 20 Sicherheitsauszeichnungen in den letzten Jahren

Messer baut LZA in Slowenien

Messer investiert rund 15 Mio. EUR
in eine moderne Luftzerlegungsan-
lage (LZA) in Skofja Loka, Sloweni-
en. Anfang 2016 soll der erste Spa-
tenstich erfolgen; die Fertigstellung
ist innerhalb eines Jahres geplant.
Mit der Inbetriebnahme der
modernen Produktionsanlage fiir
Stickstoff, Sauerstoff und Argon im
Industriegebiet Trata entstehen bis
zu 20 neue Arbeitspldtze. Durch
die Investition in den Standort will
Messer die Zusammenarbeit mit
dem Mineralwollehersteller Knauf

festigen und ausbauen. Die moder-
ne Anlage entsteht dicht neben dem
Knauf-Areal. Somit werden weder
Transportfahrzeuge noch ein auf-
windiges Pipelinesystem benotigt.
Knauf benétigt Sauerstoff zur Mo-
dernisierung seines Herstellungs-
prozesses. Das verbessert nicht nur
die Produktqualitéit, sondern schiitzt
auch die Umwelt, da die Emissionen
von Schwefel und Kohlenstoffdioxid
verringert werden und geringere
Mengen an Filterstaub und Abfall
entstehen. (mr) n

Air Liquide eroffnet Synthesegasanlage in Dormagen

Am 17. April hat Air Liquide seinen
neuen Steam Reformer (SMR) in
Dormagen offiziell er6ffnet. Der In-
dustriegase- und Engineering-Kon-
zern, der den SMR auch betreiben
wird, investierte rund 100 Mio. EUR
in die hochmoderne und hochflexi-
ble Produktionsanlage, die die neue
TDI  (Toluylen-Diisocyanat)-Anla-
ge von Bayer MaterialScience am
Standort versorgt.

Der Steam Reformer erzeugt
durch Dampfreformierung von
Erdgas Wasserstoff und Kohlenmo-

noxid. Die jdhrliche Produktions-
kapazitit liegt bei 22.000 t H2 und
120.000 t CO.

Die Anlage wurde geplant und
errichtet von Air Liquide Enginee-
ring & Construction Teams mit Hilfe
fiihrender Technologien, um so die
hochsten Standards fiir Effizienz,
Flexibilitdt und Sicherheit zu erfiil-
len und gleichzeitig die Produktions-
kapazitdten auszubauen.

Das Werk ist an die 600 km lange
Rhein-Ruhr-Pipeline von Air Liqui-
de angeschlossen, um auch andere

Kunden in der Region mit Wasser-
stoff zu versorgen.

Guy Salzgeber, Vice-President
Westeuropa und Mitglied im Exe-
cutive Committee der Air Liquide
Gruppe, sagte bei der Eroffnung:
,Diese Investition intensiviert und
stirkt die Position von Air Liquide
in Deutschland, das fiir die Gruppe
mit rund 600 Mio. EUR an Investiti-
onen in die industrielle Produktion
iiber die letzten 5 Jahre eines der
wichtigsten Linder in Europa ist.“
(mr) "

+ + + Alle Inhalte plus tagesaktuelle Marktinformationen auf www.chemanager.com + + +
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Raffinierter Raffinerie-Shut-Down

— Komplexes GroBprojekt im bayerischen Burghausen erfolgreich iiber die Biihne gebracht —

ach rund sechs Wochen Ge-

neralinspektion, Wartung

und Instandhaltung ging
die OMV Raffinerie in Burghausen, ei-
nes der wichtigsten Unternehmen im
Bayerischen Chemiedreieck, wieder
in Betrieb. Auch wurden aufeinander
abgestimmte Anlagen angefahren,
die mit der Raffinerie im Verbund ste-
hen. Kosten von rund 42 Mio. EUR, tiber
600.000 Arbeitsstunden, in der Spitze
4.000 beteiligte Mitarbeiter und Null
Unfélle - das sind die Eckdaten des
komplexen GroRBprojekts, das TUV Siid
Industrie Service sicherheitstechnisch

und logistisch begleitet hat.

Der Shut Down einer Raffinerie ist
nicht weniger als ein gigantisches
Puzzle aus Stahl, das unter hohem
Zeitdruck und maximalen Sicher-
heitsanforderungen einmal kom-
plett zerlegt und wieder exakt zu-
sammengesetzt wird. Jedes einzelne
Teil wird gekennzeichnet, gereinigt,
gepriift und gegebenenfalls saniert
oder erneuert. Das geschieht bei
der Raffinerie in Burghausen alle
fiinf bis sieben Jahre, je nachdem,
ob die Priiffristen durch besondere
Zwischeninspektionen (Ersatzprii-
fungen) verldngert werden konnten.
Den rechtlichen Rahmen dafiir setzt
die Betriebssicherheitsverordnung,
deren novellierte Fassung im Juni
2015 in Kraft tritt.

Vorbeugend modernisiert

Der Stillstand bietet auch die Ge-
legenheit fiir wichtige oder vor-
beugende Instandsetzungs- und
OptimierungsmafBnahmen, die im
laufenden Betrieb nicht mdglich
sind. Dann kommen das Innere der
Bauteile und Armaturen auf den
Priifstand, neue Komponenten wer-
den integriert bzw. zusétzliche Anla-
gen eingebunden. Dafiir stoppen die
Verantwortlichen die Rohélzufuhr
aus den Pipelines und befreien alle
Anlagen mit Dampf und Stickstoff
von noch enthaltenen Kohlenwas-
serstoffen.

Bei jedem Shut Down nimmt
die OMV zudem Modernisierungen
vor. Zuletzt investierte das Unter-
nehmen allein 3,5 Mio. EUR in die
Renovierung der Hochfackeln. Bei
Betriebsstorungen verbrennt diese
Sicherheitseinrichtung gezielt und
riickstandsfrei die nicht speicher-
baren, im Prozess befindlichen Gase
am Austrittsende einer iiber 70 m
hohen senkrechten Leitung. Dabei
kommen nun zwei Brennerkopfe der
neuesten Generation zum Einsatz,
die mehr Kapazitdt bei minimaler
Dampflast bieten.

Bewegte Zukunft

Seit ihrer Inbetriebnahme 1967
wird die Erdolraffinerie im Her-
zen des so genannten Bayerischen
Chemiedreiecks kontinuierlich op-
timiert und erweitert. Die Anlage
gilt als Aorta fiir die Versorgung
Stiddeutschlands mit Mineralolpro-
dukten. Aus 3,8 Mio. t/a Rohdl ent-
stehen Mitteldestillate wie Kerosin,
Diesel und Heizol — vor allem aber
petrochemische Grundstoffe wie
Ethylen, Propylen und Butadien fiir
die Kunststoff- und Reifenindustrie.
Ein zur Raffinerie gehorender Ko-
ker verarbeitet die Riickstdnde aus
der Destillation durch thermisches
Cracken in leichtere Produkte und
Rohkoks. Im Kalziner wird der im
Koker entstandene Rohkoks auf
1.350°C erhitzt und zu Kalzinat
veredelt. Der Feststoff findet z. B. in
der Herstellung von Elektroden fiir

Zwischenzeitlich haben 38 Spezialkrane komplexe Hebeaufgaben von mehreren hundert Tonnen erfiillt. Weil die Fahrzeuge teils iiber Jahre ausgebucht sind,

muss langfristig geplant werden.

die Aluminium- und Stahlindustrie
Verwendung.

Orchestrierte Prozesse

»Weil wir unsere Raffinerie im Ver-
bund mit weiteren Anlagen betrei-
ben, erfordert der Stillstand noch
einmal einen besonderen Abstim-
mungsbedarf”, sagt Martin Pipek,
Gesamtprojektleiter Shut Down in
Burghausen. ,Nicht nur alle Pro-
zesse und Arbeiten selbst miissen
in sich perfekt koordiniert sein und
wie in einem Uhrwerk ineinander
greifen, sondern auch die vor-, nach-
und nebengelagerten Anlagen sind
einzubeziehen.“ Zeitgleich zum Shut
Down wurde auch die Produktion
von Polyolefinen der benachbarten
Borealis Polymere herunter gefah-
ren.

Die bestehenden Anlagen der
Raffinerie wurden so vorbereitet,
dass die neu gebaute Butadien-An-
lage sich erfolgreich in die Prozesse
einbinden lieB3. Das dort produzierte
Gas liefert den Ausgangsstoff fiir Au-
toreifen mit geringerem Rollwider-
stand und macht das Unternehmen
so kiinftig noch unabhéngiger vom
Brennstoffgeschift.

Wo 9 Prozessofen, 50 Kolonnen,
271 Behiélter und Tanks sowie 315
Wirmetauscher zerlegt werden,
ist Organisation alles. Eine eigene
Arbeitsgruppe hat die rund 500
Steckscheiben mit unterschied-
lichsten GroBen im Blick, mit de-
nen sich einzelne Anlagenbereiche
und Druckgerite abtrennen lassen.
Jede Steckscheibe wird durch einen
nummerierten Anhédnger repri-
sentiert. In eigens bereitgestellten
Containern sind meterlange Wand-

flichen dafiir vorgesehen, die Uber-
sicht zu behalten, dhnlich wie am
Schliisselbord einer Hotelrezeption.
Fehlt ein Anhénger, ist die Scheibe
im Einsatz und Vorort verbaut. Dort,
wo er hingt, ist die Scheibe demon-
tiert und das Anlagenteil wieder be-
triebsfihig. ,Die Steckscheibe steht
als klassisches Symbol fiir den Shut
Down und die damit verbundene lo-
gistische Glanzleistung®, so Martin
Pipek weiter.

Geschichte einer Generalinspektion

Jedes einzelne Bauteil kommt auf
den Priifstand — und damit die ge-
samte Anlage. Zusitzlich zu eige-
nen Inspektoren wurde ein Exper-
tenteam vom TUV Siid beauftragt.
Die Experten des internationalen
Dienstleisters fiihren die nach Be-
trSichV vorgeschriebenen Sichtprii-
fungen der Anlagen, Komponenten
und Behilter von innen und auBen
durch sowie verschiedene Druck-,
Dichtigkeits- und Festigkeitsprii-
fungen. , Fiir diesen Shut Down ha-
ben wir zusétzlich zu unseren 10
Sachverstindigen vor Ort noch 30
weitere aus unserem bundesweiten
Niederlassungsnetz zusammenge-
zogen“, sagt Peter Kerscher, Leiter
der Niederlassung des Dienstleis-
ters in Trostberg. Durch die Zu-
sammensetzung des Teams wurden
Erfahrungen aus dem Management,
der Organisation und Logistik von
GroBprojekten gebiindelt und das
vorhandene Fachwissen multipli-
ziert.

Das Serviceunternehmen beglei-
tet die Raffinerie seit ihrer ersten
Inbetriebnahme. ,Seit 50 Jahren
kennen wir die Anlage mit ihren

Um im Zeitplan zu bleiben, sind die Priifarbeiten in den Anlagen genauestens geplant.

Besonderheiten. Zusammen mit
dem Betreiber leben wir eine ge-
meinsame Sicherheitsphilosophie®,
erklirt Peter Kerscher. Neben mo-
dernsten Verfahren der zerstorungs-
freien Werkstoffpriifung setzen die
Experten unter anderem 3D-La-
serscanning ein, um das ,bulging®
der Kokstrommeln zuverlissig zu
bestimmen. Dann muss der Ver-
gleich mit Regelwerken und der An-
lagenhistorie zeigen, ob und wann
Sanierungsbedarf besteht.

Unterwegs in der Anlage

Um im Zeitplan zu bleiben, sind die
Priifarbeiten in den Anlagen genau-
estens geplant. In den ersten beiden
Wochen des Shut Downs haben die
Sicherheitsexperten zunéchst die
gesetzlich vorgeschriebenen inne-
ren Priifungen vorgenommen. Das
kénnen bis zu 60 Priifungen pro
Tag sein. Zur visuellen Begutach-
tung steigen die Priifer teils in die
Druckgerite ein, die vorher freige-
geben sein miissen. In der dritten
Woche folgen gut 30 Festigkeitsprii-
fungen téglich, die zeigen, ob bspw.
ein Wiarmetauscher mit seinem in-
nen liegenden Rohrbiindel weiterhin
dicht ist.

Geriistet fiir morgen

Der Industrie Service hat nach Ab-
schluss der gesetzlich vorgeschrie-
benen Generalinspektion als zu-
gelassene Uberwachungsstelle die
Erlaubnis zum Weiterbetrieb erteilt
und alle Priifergebnisse in umfas-
senden Priifberichten dokumentiert.
,Besonders wichtig ist die Tatsache,
dass wir das gesamte Projekt ohne
wesentliche Unfille abgeschlos-
sen haben. Die Runderneuerung
der Anlage dient auch immer ei-
ner verbesserten Produktion®, sagt
Dr. Gerhard Wagner, Standortleiter
der Raffinerie und Geschiftsfiithrer
der OMV in Deutschland. ,,Mit den
Neuerungen und Erweiterungen
sind wir bestens geriistet fiir die
Zukunft im internationalen Wett-
bewerb: alle Anlagen arbeiten mit
modernster Technik, héchster Ver-
fligbarkeit und einer effizienteren
Energieausnutzung.“ Im Rahmen
des Normalbetriebs werden modi-
fizierte Anlagenteile im Gesamtver-
bund nun fein justiert und weiter
optimiert. Die ndchsten Jahre sol-
len die Anlagen durchlaufen. Doch
schon heute gilt: Nach dem Shut
Down ist vor dem Shut Down.

m Kontakt:
Peter Kerscher
TUV Siid Industrie Service GmbH, Trostberg
peter.kerscher@tuev-sued.de
www.tuev-sued.de/is

Thomas Bauer

OMV Deutschland GmbH, Burghausen
thomas.bauer@omv.com
www.omv.de

Effiziente Energie-
erzeugung fiir Industrie
und Gewerbe

Die effiziente Bereitstellung von Dampf tragt
wesentlich zur Minimierung der Energiekosten
in der Industrie bei. Die Schonung der Umwelt
und der natdrlichen Ressourcen ist ein weiterer
wichtiger Aspekt: Mit seinem Komplettangebot
hat Viessmann die Kompetenz, von der Planung
bis zur Realisierung, alle Leistungen und Kom-
ponenten aus einer Hand zu bieten — und somit
den Anforderungen von morgen bereits heute
Rechnung zu tragen. Weitere Informationen

finden Sie unter www.viessmann.de/industrie

Der international tatige Energiekonzern Sembcorp profitiert
von hoher Dampfleistung bei niedrigen Energiekosten mit
4 x Vitomax D HS.

VITOMAX 200-HS
Hochdruck-Dampferzeuger im Leistungsbereich von
0,5 bis 26 t/h, bis 25 bar, Wirkungsgrad: bis 96 %

Vi EgMANN

climate of innovation

Viessmann Industrie Deutschland GmbH
35107 Allendorf (Eder) - Telefon 06452 70-380 700
E-Mail: Industrie@viessmann.com
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Chemiestandort-Perspektive Eigentiimer

Das Eigentum an einem Che-
miestandort kann Flidchen-Eigen-
tum und Infrastruktur-Eigentum
sein. Die Standortfliche ist iiber-
wiegend eingezdunt, offnet sich :
jedoch in den vergangenen Jah- d »

ren auch immer mehr zur Nach-

barschaft des Chemiestandortes. Die Flichen kénnen unterschiedlich
charakterisiert sein. Unterschieden wird hier nach Produktionsfliche
fiir Chemieproduktion, Produktionsfliche fiir Industrieproduktion, Fla-
chen fiir Forschungs- und Innovationszentren, Administrationsflachen,
Logistikflichen und Griinflichen. Fest mit dem Standort verbundene
Infrastruktur ist eine Frage der Perspektive, da grundsétzlich durch
umfangreiche Bauarbeiten alles auf eine reine Standortfliche zuriick-
zubauen wére. In der Regel sind es jedoch Infrastrukturen wie Kanile,
Fernleitungen oder Hafenmauer.

Die Eigentiimer von Chemiestandorten haben eine sehr erfolgskriti-
sche Rolle. In vielen Féllen ist diese Perspektive jedoch nicht so bewusst,
weil in der Perspektive zum einen eine wechselseitige Abhdngigkeit zwi-
schen Eigentiimer und Kunde des Standortes existiert. Zum anderen
versteht sich der Eigentiimer des Chemiestandortes nicht als Dienstleister
fiir den Standortkunden, sondern als Verwalter einer Flache und Monopo-
list erfolgskritischer Infrastrukturen. Diese gegensétzlichen Perspektiven
fithren in der Praxis zu keinem klaren Rollenverstdndnis des Eigentii-
mers und Abstimmungsnotwendigkeiten zwischen Standortbetreiber und
Standortmanager.

Dabei hat der Standort-Eigentiimer zwei grundsétzliche, langfristige Ziele

zu erreichen:

1. Erh6hung der finanziellen Attraktivitidt seines Investments in Fliche
und Infrastrukturen (Werterhaltung/ Wertsteigerung, Verzinsung)

2.Verminderung des Risikos seines Investments durch Altlasten und
Haftung.

Prof. Dr. Carsten Suntrop,
geschiftsfiihrender
Gesellschafter von (MC?

Die mit diesen Zielen zusammenhéngenden Fragestellungen kénnen aus-
schlieBlich standortindividuell beantwortet werden. Jeder Standort hat
ein individuelle Geschichte, jedes Leistungsportfolio und damit auch mog-
liche Verunreinigungen der Standortkunden sind voéllig unterschiedlich.
Es ist notwendig, individuelle Einschédtzungen {iber Chemiestandort-Kri-
terien zu standardisieren und zu nivellieren. Dazu dienen Bewertungs-
bereiche Allgemeine Standortfaktoren (Ver-/Entsorgung, Umwelt, Staat),
einsatz- und absatzbezogene Standortfaktoren (Infrastrukturen, Kosten,
Wertschopfungsketten, Nachfrage, Wirtschaftsraum etc.) und Manage-
mentfaktoren (Wissensqualitit, Ausbildung, Chemie-Initiativen). Daraus
entsteht ein Chemiestandort-Attraktivitits-Index fiir jeden einzelnen
Standort im Portfolio. In diesem Portfolio von oft 50-100 Chemiestand-
orten weltweit als Mit-/ Eigentiimer von Fldche und Infrastruktrur ist es
von hoher Bedeutung, diese standardisierte Transparenz zur Attraktivitét
jedes einzelnen Chemiestandortes zu besitzen.

Die Flexibilitét ist beziiglich der VerduBerung von Chemiestandorten re-

lativ gering:

= in den heutigen Chemie-Schwerpunktregionen Europa und USA exis-
tieren durch die strukturelle Verschiebung von Angebot und Nachfrage
weltweit ausreichend Angebote von Chemie-Altflichen, in den Entwick-
lungsregionen wie BRIC bestehen noch Bedarfe fiir den Ausbau von
Fldchen - allerdings entspricht der Umfang der Altflichen nicht der
Hohe der Attraktivitét fiir neue Chemieproduktion.

m die Thematik der Altlasten an den Chemiestandorten bedingt die Ver-
duBerung — die Altlasten sind bekannt und nicht in einem angemesse-
nen Nutzen-/Aufwand-Verhiltnis zu bereinigen oder die Altlasten sind
unbekannt und mehr Transparenz wiire fiir den weiteren Betrieb als
auch die VerduBerung nicht hilfreich.

= die Abgabe des Altlastenmanagements an einen Dritten ist zu hinter-
fragen, da die moglichen resultierenden Schéiden aus einem falschen
Altlastenmanagement bei keiner Deckung des neuen Eigentiimers wie-
der an den vorherigen Eigentiimer zuriick fallt.

Damit entstehen strategisch enge Spielrdume, welche dann aus verschie-
denen Perspektiven der Standortkunden, -betreiber, -manager und des
Standort-Eigentiimers bewertet werden miissen. Strategische neue Spiel-
raume entstehen dann, wenn das Kundenportfolio des Chemiestandortes
in Richtung produzierende Industrie und Industriedienstleister und damit
auch das Leistungsangebot des Chemiestandortes erweitert wird. Mit
dieser erweiteren Perspektive ergeben sich dann auch neue mogliche
Eigentiimerstrukturen.

m Kontakt:
(MC* GmbH
Prof. Dr. Carsten Suntrop
Europdische Fachhochschule Rhein/ Erft GmbH
Tel.: 0221/801 6577
info@cmc-quadrat
www.cme-quadrat.de

CMC? ist eine Managementberatung fiir Strategieentwicklung, Organisationsge-
staltung und Organisationsperformance-Management flr die chemische Industrie,
insbesondere Industrie- und Chemiedienstleister.

CMC”

Consulting for Managers in Chemical Industries

eitdruck, Stress, Unvorher-

gesehenes - wie lassen sich

wahrend eines Stillstands trotz
widriger Umstande alle Sicherheitsan-
forderungen bestmdglich erfillen?
Jeder Anlagenstillstand ist eine grof3e
Herausforderung - in organisatori-
scher, prozessualer, wirtschaftlicher
und sicherheitstechnischer Hinsicht.
Uber allen Entscheidungen steht der
Zielkonflikt zwischen Termintreue ei-
nerseits und Sorgfalt und Sicherheit

andererseits.

Wie agieren Manager der chemi-
schen Industrie sowie von Raffine-
rien in diesem Spannungsfeld, und
welchen Fokus legen sie auf Aspekte
der Arbeitssicherheit wihrend des
Stillstands? Um das herauszufinden,
fiihrte die Unternehmensberatung
T.A. Cook im Auftrag des Sicher-
heitstechnikunternehmens Dréger
eine qualitative Studie durch. Be-
fragt wurden 34 ausgewihlte An-
lagenbetreiber und Sicherheitsver-
antwortliche von Unternehmen der
chemischen und petrochemischen
GroBindustrie sowie von Raffinerien
aus Deutschland, Osterreich und der
Schweiz zu den Dimensionen »>Wich-
tigkeit< und »Zufriedenheit< von oder
mit sicherheitsrelevanten Aufgaben
bei Anlagenstillstdnden.

Die Teilnehmer aus unterschied-
lichen Funktionsbereichen (z. B.
Turnaround Management, Sicher-
heit und Einkauf usw.) konnten
im Rahmen eines Notensystems
(1=sehr wichtig/sehr zufrieden bis
5=unwichtig/unzufrieden) Stellung
nehmen zu 29 Aspekten aus den
Bereichen Planungsphase, Durch-
fiihrung, Sicherheitspersonal, Si-
cherheitsequipment und Dokumen-
tation. Die groften Diskrepanzen
in der Bewertung von »Wichtigkeit«
und >Zufriedenheit<, also einer ho-
hen Sicherheitsrelevanz einerseits
und des schwierigen praktischen
Umgangs damit andererseits, zeigen
die neuralgischen Punkte im Anla-
genstillstand auf. So konnten acht
zentrale Handlungsfelder identifi-
ziert werden:

Mehr Sicherheit

1. Konstant hohes Sicherheitsniveau wah-
rend des gesamten Projekts

In den ersten Tagen eines Anlagen-
stillstands ist die Motivation bei al-
len Beteiligten (Anlagenbetreiber
und Kontraktoren) noch sehr hoch:
der Zeitplan stimmt, im Idealfall
sind alle Arbeitsbereiche mit ausrei-
chend Personal und Material ausge-
stattet, alles geht Hand in Hand. Mit
fortschreitender Projektzeit aber
ldsst nicht nur die Motivation nach,
es kommt auch zu Verziogerungen,
Minderungen und Mehrungen, die
sich wiederum auf angrenzen-
de Bereiche auswirken. Hier den
Uberblick iiber die sicherheitsrele-
vanten Aspekte zu behalten, ist der
Job eines Sicherheitsdienstleisters,
der wihrend der gesamten Pro-
jektphase alle Arbeiten iiberwacht
und unterstiitzt. Vom Betreiber
entsprechend autorisiert, kann ein
Serviceunternehmen préaventiv und
korrektiv eingreifen und im Gefah-
renfall die Rettungskette einleiten
und ggf. Erste Hilfe leisten.

2. Effiziente Freigabeprozesse

fiir Arbeitsbereiche

Sind bei einem Stillstand auf einen
Schlag bis zu 4.000 zusétzliche Per-
sonen von Partnerfirmen auf einer
Anlage, die alle moglichst effizient
und mit geringen Wartezeiten ein-
gesetzt werden sollen, miissen alle
Rédchen in einander greifen. Das
gelingt nur, wenn die Freigabepro-
zesse fiir jeden einzelnen Arbeits-
bereich exakt definiert sind. Ein
Area-Management schafft Trans-
parenz, und geeignete Tools ermdog-
lichen eine flexible Personalbereit-
stellung. Auch eine exakt geplante
Organisation der Abldufe trigt zur
Effizienzsteigerung bei: Werden zu
reinigende oder zu wartende Behél-
ter, Kolonnen, Ofen und Apparate
beispielsweise bereits in der Nacht
vor den notwendigen Arbeiten durch
Gasanalysten frei gemessen, kann
am néchsten Morgen gleich der
Erlaubnisschein erteilt werden und
das Befahren ohne weitere Verzoge-
rung beginnen.

3. Sicherheitseinweisungen

Aus Zeit- und Kostengriinden finden
die Sicherheitseinweisungen von
Arbeitern und Kontraktoren haufig

erst kurz vor Beginn der Arbeitsauf-
nahme auf der Anlage selbst und
in groBen Gruppen statt. Spezielle
Aufgaben und individuelle Kennt-
nisstdnde insbesondere bei Mitar-
beitern konnen dabei nicht immer
beriicksichtigt werden. Anders ist
es, wenn ein externer Sicherheits-
dienstleister bereits in die Planungs-
phase des Stillstands involviert wird:
Er kann die Beteiligten zu Sicher-
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heitsmeetings laden, an die speziel-
le, individuelle Personenschulungen
anschlieBen. Das spart Zeit wihrend
des Stillstands, verringert Unsicher-
heiten und motiviert die externen
Teams.

4, Beriicksichtigung der

Sicherheitsperformance

Im Spannungsfeld zwischen Preis
und Leistung ist die Sicherheits-
performance von Kontraktoren
ein wichtiges Auswahlkriterium -
Unfille konnen schwerwiegende
Folgen haben. Die methodische
Aufzeichnung, Dokumentation
und Auswertung von unsicherem
Verhalten und Beinaheunfillen
wihrend des Stillstands sind eine

Studie zeigt die neuralgischen Punkte im Anlagenstillstand auf

Dienstleisters sind auBerdem in der
Lage, den Mitarbeitern direkt im Ar-
beitseinsatz ein Feedback zu geben
und dadurch Fehlverhalten sofort zu
korrigieren.

6. Kommunikation

Zwischen den Mitarbeitern des An-
lagenbetreibers und jenen der ex-
tern Beauftragten kann es gerade
in stressbelasteten Projekten wie
Stillstinden zu Unstimmigkeiten
aufgrund unterschiedlicher Erwar-
tungshaltungen, Arbeitskulturen etc.
kommen. Ein Sicherheitsexperte,
der sich als Coach versteht, agiert
eher als ein Berater auf Augenho-
he. Er kann kritische Situationen
entschiarfen und moderieren. Mit
diesem partnerschaftlichen Ansatz
gelingt es hdufig sehr viel besser,
Sinn und Zweck einer Sicherheits-
vorschrift so zu vermitteln, dass de-
ren Anwendung aus Uberzeugung
und nicht zur Vermeidung moglicher
Sanktionen erfolgt.

7. Prasenz des Sicherheitsdienst-

leisters auf der Anlage vor Beginn

des Turnarounds

Sicherungsposten, Befahrposten,
Gasanalysten, Arbeitssicherheitsex-
perten, Projektplaner und -manager
etc. gehen aufgrund ihrer vielfélti-
gen Erfahrungen fokussiert an die
anlagenindividuelle Planung und
Organisation der sicherheitstech-
nischen Aspekte eines Stillstands
heran. Sie definieren in Abstim-
mung mit dem Sicherheitsverant-
wortlichen relevante Prozesse und
bereiten sich intensiv auf einen effi-
zienten Einsatz on-site vor. Die Ein-
beziehung der Fiihrungskréfte in die
Planungsphase des Stillstands hilft,
Reibungspunkte zu reduzieren.

8. Einbindung des Anlagenbetreibers und
der Kontraktoren bei der Bewertung
Ein unabhéngiger Sicherheitsexper-
te kann die fiir eine Bewertung re-
levanten Prozesse und Kennzahlen
aus der Vogelperspektive definieren
und eine neutrale Bewertung der Si-
cherheitsperformance vornehmen.
Fazit: 80 % der Unfille wiahrend
Stillstdanden basieren aus Sicht der
Befragten auf personlichem Fehl-
verhalten. Eine solche Quote lédsst
sich durch einen professionellen Si-
cherheitsdienstleister deutlich redu-
zieren, der wihrend des gesamten
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Langiristig gedacht

as Thema Nachhaltigkeit nimmt in der chemischen Industrie einen im-

mer groferen Stellenwert ein. Auch industrielle Dienstleister miissen

daher nachhaltige Losungen entwickeln, um den wachsenden Anforde-

rungen der Kunden hinsichtlich Qualitat, Sicherheit, Preis und Umweltschutz ge-

recht zu werden. Marketingstrategen verwenden den Begriff Nachhaltigkeit gern

und héaufig, denn er erzeugt bei den Konsumenten Bilder von sauberer Produkti-

on und intakter Umwelt. Nach dem klassischen Ansatz bedeutet Nachhaltigkeit

nicht nur umweltfreundliches Wirtschaften, sondern auch die Verantwortung von

Unternehmen, ein dauerhaft intaktes 6kologisches, soziales und 6konomisches

Geflige zu gewahrleisten.

Dienstleistungen weisen meist einen
hohen Personalkostenanteil (Im-
materialitdt) auf und konnen nur
gemeinsam mit dem Kunden bzw.
dessen Produktionsmitteln erbracht
werden (Integrativitit). Aufgrund
dieser konstitutiven Merkmale von
industriellen Dienstleistungen be-
darf das Thema der Nachhaltigkeit
eine besondere Betrachtungs- und
Herangehensweise bei Unterneh-
men dieser Branche. Um nachhal-
tig wirtschaften und lieferfiahig blei-
ben zu konnen, miissen industrielle
Dienstleister somit dauerhaft Perso-
nal mit ausreichender Qualifikation
und einem Hochstmaf an Kunden-
Know-how vorhalten. Eine wirk-
same Personalpolitik bildet daher
eine der wichtigsten Grundlagen fiir
nachhaltiges Arbeiten fiir Unterneh-
men der Dienstleistungsbranche.
Ein Benchmark zum Thema Lean
Service zeigt beispielsweise, dass
sich die so genannten Top Performer
unter den Service-Unternehmen
zum einen auf den Erhalt einer ho-
hen Qualitét als Nachhaltigkeitsstra-
tegie konzentrieren und zum ande-
ren durch gezielte MaBBnahmen dem
Fachkriftemangel entgegenwirken.
Dazu gehort, eigene Fachkrifte
moglichst lange an das Unterneh-
men zu binden und somit langfristig
von hoch qualifiziertem Personal zu
profitieren. Hierzu muss ein Unter-
nehmen attraktive Arbeitsbedingun-
gen bieten. Der Hiirther Industrie-
dienstleister InfraServ Knapsack
befragt in Zusammenarbeit mit
einem unabhingigen Beratungsun-
ternehmen regelméfig seine Mitar-
beiter iiber die Arbeitsverhéltnisse.
»~Anhand der Ergebnisse messen
wir das nachhaltige Engagement
unserer Mitarbeiter und identifizie-
ren strategische Kernthemen und
Handlungsfelder, in denen wir kon-
krete Maflnahmen zur Optimierung
umsetzen mochten®, resiimiert Ge-
schiftsleiter Clemens Mittelviefthaus.
Die MaBnahmenableitung und
-umsetzung erfolgt in Abstimmung

Dr. Clemens Mittelviefhaus,
Mitglied der Geschaftslei-

i. ‘ tung, InfraServ Knapsack
[

mit der Personalabteilung und den
jeweiligen Vorgesetzten durch die
Mitarbeiter selbst. Es werden so-
wohl unternehmensiibergreifende
als auch bereichsspezifische MaB3-
nahmen bearbeitet, deren nachhal-
tige Umsetzung und Wirkung regel-
miBig ein zentraler Lenkungskreis
tberpriift. ,Ziel ist es, das hohe En-
gagement unserer Mitarbeiter zu er-
halten und - nach Méglichkeit - zu
steigern®, sagt Stefanie Miinchmeier,
als Personalreferentin des Dienst-
leisters unter anderem verantwort-
lich fiir die Mitarbeiterbefragung.
,Es ist uns wichtig, dass unsere
Mitarbeiter in einem leistungsfor-
dernden Umfeld arbeiten und sich
bei ihrer Arbeit wohl fiithlen. Denn
zufriedene und engagierte Mitar-
beiter sind die stirksten Treiber fiir
unseren Geschiftserfolg und ent-
scheidend fiir die Bindung an unser
Unternehmen.“ Eine systematische
Personalentwicklung, die Mdoglich-
keiten bietet, die eigene Karriere
voranzutreiben, trigt ebenfalls zur
Mitarbeiterbindung und zum nach-
haltigen Engagement bei.

So werden beispielsweise regel-
miBige Mitarbeitergespriche zur
individuellen Kompetenzentwick-
lung gefiihrt und Entwicklungspla-
ne auf Basis einer Skill Matrix fiir
den einzelnen Mitarbeiter erstellt.
Dass diese Handlungsmethoden
in der Personalpolitik greifen und
langfristig eine positive Wirkung
entfalten, zeigen unter anderem
die gleich bleibend hohe Beteili-
gung an der Mitarbeiterbefragung
sowie die sehr geringe Fluktuation
im Unternehmen. Zusétzlich analy-
siert das Unternehmen regelméiBig
die internen Alters-, Funktions- und
Qualifikationsstrukturen innerhalb

I i

der Organisationsbereiche, um
frithzeitig Nachfolgeregelungen
treffen zu konnen. Hierdurch wird
der Know-how-Verlust minimiert
und die Wetthewerbsfihigkeit des
Unternehmens durch die Sicherung
des Personalbestands gewéhrleistet.
Das etablierte betriebliche Gesund-
heitsmanagement (BGM) stellt einen
weiteren, wesentlichen Baustein zur
Mitarbeiterbindung und effektiven
Personalpolitik dar: im Rahmen des
BGMs werden Arbeitsbedingungen
und -prozesse altersgerecht ge-
staltet und Mitarbeiter darin un-
terstiitzt, ihre Arbeitsfihigkeit und
Gesundheit zu sichern.

Neben einer nachhaltigen Per-
sonalpolitik ist zudem eine explizite
Kundenorientierung fiir den Erfolg
eines Industriedienstleisters von be-
sonderer Bedeutung, wie eine vom
Marktforschungsinstitut Liinendonk
im Auftrag durchgefiihrte Studie
zum Thema ,Markt fiir technische
Instandsetzung und Reparatur in
NRW* aus dem vergangenen Jahr
zeigt. Im hart umkimpften Instand-
setzungsmarkt der Chemieindustrie
entscheiden laut Studie inshesonde-
re die Fachkompetenz, Qualitdt und
vor-Ort Prisenz eines Dienstleis-
ters iiber die Fremdvergabe. Hinzu
kommt, dass Dienstleistungen in der
chemischen Industrie im Gegensatz
zu anderen Branchen an moglichst
wenige Dienstleister vergeben wer-
den. Fiir einen nachhaltigen Erfolg
miissen sich Service-Unternehmen
mit ihren Dienstleistungen deshalb

Perstorp nimmt Oxo-Anlage in Schweden in Betrieb

Die Fertigung wichtiger Rohmateri-
alien fiir PVC-Universalplastifikato-
ren sowie zugehoriger Chemikalien
im Hauptwerk von Perstorp in Ste-
nungsund, Schweden, ist wie geplant
angelaufen. Die neue Oxo-Anlage,
die Aldehyde und Derivate liefert,
bekriftigt das Engagement des Un-
ternehmens fiir die PVC-Industrie.

Mit dem Abschluss der grofiten An-
lageninvestition in der Unterneh-

mensgeschichte hat Perstorp seine
Oxo-Gesamtkapazitit auf 150.000
t/a gesteigert. Perstorp spielt auch
eine strategisch bedeutende Rolle
als Hersteller wichtiger Zwischen-
und Sonderprodukte fiir syntheti-
sche Gleitmittel wie die in der neuen
Anlage produzierte n-Valeriansiure,
die auch als Zwischenprodukt fiir
Pharmazeutika zum Einsatz kommt.
Zudem liefert Perstorp den C10-Al-

kohol 2-Propylheptanol (2-PH) als
Rohmaterial fiir Tenside, Kleber und
Gleitmittel und Plastifikatoren.

Dazu Magnus Lannér, neuer Exe-
cutive Vice President of Operations
bei Perstorp: ,,Die vertikale Integra-
tion der vorgelagerten Produktion
grundlegender Rohmaterialien be-
deutet eine signifikante Festigung
der Liefersicherheit unseres Ange-
bots an Plastifikatoren.*

,Unsere neue Oxo-Anlage ist ein
Beispiel schwedischer Innovation
im Bereich nachhaltiger Prozess-
losungen®, ergidnzt Jerker Olsson,
Vice President Business Unit Oxo.
,Sie wurde im Einklang mit héchs-
ten Umwelt- und Sicherheitsstan-
dards gebaut.“,Diese Investition
stiarkt unsere Marktposition, und
dank der vollstindigen Riickwiért-
sintegration der neuen Anlage in
Stenungsund konnen wir unseren
Kunden ein MaB} an Zuverléssigkeit,
Konsistenz und Kundenorientie-
rung bieten, das in diesem Markt
seinesgleichen sucht,” so Olsson
weiter. (mr) n

Nachhaltigkeit spielt im Industrieservice eine immer grofere Rolle
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permanent am sich verdndernden
Bedarf ihrer Kunden ausrichten.
,Wir befragen bereits seit 2005
regelméBig rund 500 Ansprechpart-
ner aus unserem Kundenkreis nach
ihrer Zufriedenheit mit unseren
Dienstleistungen und nach konkre-
ten Handlungsfeldern, in denen wir
uns verbessern konnen®, berichtet
Eric Reimann, Marketing Mana-
ger des Chemieparkbetreibers in
Knapsack. Auch hier sind die Riick-
laufquoten mit durchschnittlich
50 % ungewdohnlich hoch. Aus diesen
Befragungen werden differenzier-
te Schritte abgeleitet, um Kunden
nachhaltig fiir das Unternehmen zu

begeistern und langfristig zu binden.
Beispiele fiir erfolgreich umgesetz-
te MaBnahmen sind hierbei unter
anderem die Weiterentwicklung
eines umfassenden Reklamations-
managements, sowie die kontinu-
ierliche Verbesserung der Auftrags-
abwicklung. Dariiber hinaus erhéht
das Unternehmen seine Wirtschaft-
lichkeit durch bewusste Ausrich-
tung des Leistungsportfolios. ,Uns
ist bewusst, dass wir nicht in jeder
Disziplin des industriellen Services
Top-Performer sein kénnen. Wir
hinterfragen uns stets sehr kritisch
— auch im Benchmark mit unseren
Wettbewerbern — und fokussieren

Stellen Sie lhre
Uhr zuruck!

uns auf unsere Kernkompetenzen,
mit denen wir unsere Kunden wei-
terbringen und fiir sie einen wirk-
lichen Mehrwert schaffen kénnen®,
sagt Mittelviefhaus.

Dass der Dienstleister mit seiner
Firmenpolitik auf dem richtigen Weg
ist, zeigt ein Audit der Initiative ,, To-
gether for Sustainability” (TfS), ei-
nem Zusammenschluss von derzeit
zwoOlf multinationalen Chemiekon-
zernen. Die Hiirther konnten bei
der Priifung 188 von moglichen 200
Punkten erreichen. Bei der Initiati-
ve TfS zdhlen nachhaltige Manage-
ment- und Umweltaspekte ebenso
zum Priifumfang wie Gesundheit
und Sicherheit, Einhaltung von Ar-
beits- und Menschenrechten, sowie
Kriterien der nachhaltigen Unter-
nehmensfiithrung. Ziel von TIS ist
die weltweite Vereinheitlichung von
Bewertungen und Transparenz von
Lieferanten. Die Ergebnisse stehen
allen beteiligten Unternehmen zur
Verfiigung. Wer fiir diese Chemie-
konzerne arbeiten mochte, muss
diese Nachhaltigkeitsstandards er-
fillen. ,Wir sehen im ausgezeich-
neten Ergebnis dieses Audits eine
Bestétigung unserer strategischen
Ausrichtung als Dienstleister, so
Mittelviefthaus. ,,Uns ist allerdings
auch klar, dass wir in unseren An-
strengungen nicht nachlassen diir-
fen, denn die Anforderungen an uns
werden auch in Zukunft steigen und
darauf werden wir vorbereitet sein.“

m Kontakt:
Henning Horbelt
Organisation/Prozesse
Infraserv GmbH & Co. Knapsack KG, Hiirth
henning.hoerbelt@infraserv-knapsack.de
www.infraserv-knapsack.de

Mit Contracting der STEAG New Energies.
Effizienz und Kostenoptimierung
fur lhre Energieversorgung

Wir entwickeln individuelle Lésungen:

- Wir konzipieren, realisieren und betreiben Ihre neue Eigenversorgung.
- Wir steigern die Energieeffizienz lhrer bestehenden Anlage.
- Wir kénnen die erzeugte Energie optimal einsetzen und/oder vermarkten.

ACHEMA 15.-19. Juni 2015
Gemeinschaftsstand

CEEEN]
Halle 5.1, Stand D89

STEAG New Energies GmbH
St. Johanner StraBe 101-105
66115 Saarbriicken

Telefon +49 681 9494-9111

info-newenergies@steag.com J

www.steag-newenergies.com

steag
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Das erste von drei Wissenschafts-
symposien, die BASF im Jahr ihres
150. Geburtstages veranstaltet, fand
Anfang Mérz in Ludwigshafen statt.
Mehr als 600 hochkaritige Experten
aus Wissenschaft und Industrie dis-
kutierten die ganze Bandbreite des
Titelthemas ,Intelligente Energie
fiir eine nachhaltige Zukunft“. Dabei
gingen die rund 40 Referenten auf
innovative Mdglichkeiten zur Spei-
cherung und nachhaltigen Nutzung
von Energie ein und erlduterten
Wege einer energieeffizienten Che-
mieproduktion. AuBerdem beschif-
tigten sie sich mit einer zukunftsfa-
higen Mobilitdt, neuen Materialien
fiir Energietechnologien sowie der
zukiinftigen Energieversorgung. Das
Symposium ist Bestandteil des welt-
weiten Creator Space-Programms

Intelligente Energie fiir eine nachhaltige Zukunft

im Jubildumsjahr des Chemieun-
ternehmens.

,Innovative Chemie ist die
Grundlage fiir den nachhaltigen
Umgang mit Energie. Das zeigt sich
beispielsweise, wenn es darum geht,
bezahlbare Energie aus erneuerba-
ren Quellen zu gewinnen®, betonte
Dr. Andreas Kreimeyer, Mitglied
des Vorstands der Ludwigshafener
Chemiefirma und Sprecher der
Forschung, in seinem Auftaktre-
ferat. ,Wir sind mehr als nur ein
Zulieferer von neuen Materialien.
Unsere Experten integrieren diese
Materialien in komplexe Systemlo-
sungen und stellen sicher, dass diese
Systeme mafgeschneidert sind fiir
unterschiedliche Anwendungen®,
erldutert Kreimeyer. ,Dabei sind
Kooperationen entlang der Wert-

schopfungskette eine wichtige Vor-
aussetzung, um kreative Losungen
im Energiebereich umzusetzen. Ich
freue mich auf eine offene Diskus-
sion zu unserem gemeinsamen The-
ma, das auch die 6ffentliche Debatte
derzeit bestimmt: Intelligente Ener-
gie fiir eine nachhaltige Zukunft.“

Ein Nobelpreistrager skizziert
die globale Perspektive

Nobelpreistrager Prof. Steven Chu
von der Stanford University stellte
seinen Plenarvortrag unter den Titel
,Energie, Klimawandel und wie der
Ubergang zu einer nachhaltigen Welt
gelingt®. Bei diesem ambitionierten
Thema kann er auch auf seine reich-
haltigen politischen Erfahrungen als
Energieminister der USA zwischen
2009 und 2013 zuriickgreifen. Basie-
rend auf seiner Einschétzung der Ri-
siken des Klimawandels diskutierte
Prof. Chu Moglichkeiten, diese durch
den technischen Fortschritt abzumil-
dern. Eine innovative Losung zur
nachhaltigen Energienutzung stellte
Prof. Ekkes Briick von der TU Delft
vor, der iiber magneto-kalorische
Materialien fiir energieeffiziente
Wirmepumpen sprach. Den Prototy-
pen eines Kiihlgerites, das diese in-

novative Technologie nutzt, prisen-
tierten BASF, Haier und Astronautics
erst im Januar dieses Jahres.

Drei groBBe Symposien

Neben der Tagung in Ludwigshafen
zum Thema intelligente Energie
wird es im Jubildumsjahr 2015 in

Nobelpreistrager Prof. Steven Chu von der Stanford University stellte seinen Plenarvortrag unter den

Titel ,Energie, Klimawandel und wie der Ubergang zu einer nachhaltigen Welt gelingt”.
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Eine innovative Losung zur nachhaltigen Energienutzung stellte Prof. Ekkes Briick von der TU Delft vor, der iiber magneto-kalorische Materialien fiir ener-

gieeffiziente Warmepumpen sprach.

anderen Teilen der Welt noch zwei
weitere ~ Wissenschaftssymposien
geben. In Chicago steht am 23. und
24. Juni das Thema nachhaltige
Ernédhrung zur Diskussion und in
Schanghai am 9. und 10. November
die Zukunft des stddtischen Lebens.
Dabei bietet das globale Creator
Space-Programm  hochkaritigen
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Wo Gefahrstoffe
verladen werden,
ist kein Platz fiir Risiko

Fullservice fiir Ihre Verladeanlagen
Neuanlagen - Instandsetzung - Wartung

Jetzt informieren auf www.voortmann.de

COMPLIANCE

Rufen Sie unseren Vertrieb in Versmold an:
Telefon: +49(0)5423-968-103 | www.thermotraffic.de

Thermotraffic entwickelt und realisiert ganzheitliche, maBgeschneiderte Logistik-
|6sungen fur die Pharma- und Chemiebranche. Wir transportieren lhre Produkte
temperaturgefihrt weltweit per Seeschiff, Thermo-Lkw und -Sprinter.

~Thermotraffic

TEMPERATURE CONTROLLED LOGISTICS
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chemicals c
compliance M o
consulting U
Loxxess Pharma GmbH
- Pfaffenrieder Str. 5

82515 Wolfratshausen
www.loxxess-pharma.com

compliance again

Services for chemicals and pharma-
ceutical industries and traders:

B REACH
B CLP Adjustment for Mixtures
B Safety Data Sheets

B Biocidal Products

B Emergency Response
Telephone Service

UMCO Umwelt Consult GmbH | Hamburg - Cologne - Rottweil | Phone +49 (0)40 / 79 02 36 300 | umco@umco.de | www.umco.de

LOGISTIK

Genau lhr Service.
Aus einer Hand.

Herstellung (GMP)
Fullservice
Pharmalogistik

Retouren-
management

Road-to-Europe
GDP-Kihllager
Drder-to-Cash

Pre-Wholesales
Customer Service

Einfach flexible Vertriebslogistik.

SUPPLY CHAIN

U CO.

Industrieverpackungen

Ihr fihrender Partner fiir Industrieverpackungen
und Rekonditionierung in Norddeutschland.

* Alle géngigen Industrieverpackungen wie z.B., Container, Fasser,
Kanister, Eimer, Flaschen uvm.

* RETOURSERVICE gebrauchter IBC's

¢ Rekonditionierte IBC, genannt RECOTAINER

4 info@awico.com 040 - 731 06 70
/% www.awico.com & 040 -732 17 96

A. Witt & Co. GmbH
BerzeliusstraBe 41-49 | D-22113 Hamburg

Supply Chain Automatisierung
Prozess- und Bestandsoptimierung
Vendor Managed Inventory

L™~

orbit
\ S log. ...

Orbit Logistics Europe GmbH

www.orbitlog.com
+49 2171 - 360-0

Wissenschaftlern aus aller Welt die
Gelegenheit, ihre Erkenntnisse rund
um diese drei zentralen Jubildums-
themen austauschen. Die Symposi-
en markieren damit besondere Ho-
hepunkte in der langen Reihe der
Co-Creation-Aktivititen, mit denen
das Unternehmen Menschen und
Ideen rund um den Globus vernetzt,

um gemeinsam neue Losungen fiir
globale Herausforderungen zu fin-
den.

m Kontakt:
Christian Bohme
BASF SE, Ludwigshafen
christian.boehme@basf.com
www.basf.com

ANLAGENTECHNIK

Optimale Betreuung heibt AQU@SERVICE

Kompetente Unferstitzung.dm gesamten lebenszyklus

Besuchen Sie uns auf der
ACHEMA in Frankfurt
vom 15.-19. 6. 2015,
in Halle 5.1 auf Stand A90

R
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Kalibrieryng
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Hotline
\

P Kompletiservice
N i
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ae Bedorfsservice
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Komplettldsungen & Service zur Reinstmedienversorgung

Seit ilber 50 Jahren ist BWT Pharma & Biotech der zuverldssige Partner fiir effiziente
Systeme und optimale Ldsungen im Bereich Wasseraufbereitung und Reinstmedienver-
sorgung. Von der Basisplanung bis zum umfassenden Service - alles aus einer Hand.

Mehr Informationen iiber AQU@SERVICE von BWT Pharma & Bio-
tech, dem herstellerunabhéngigen, GMP konformen, kompetenten
Komplettservice fiir alle Reinstmediensysteme aus einer Hand.

www.bwt-pharma.com

For You and Planet Blue.

BEST WATER TECHNOLOGY

MEHR ALS NUR EINE EINKAUFSRUBRIK!
°

crosst WIRKUNG -

KLEINER PREIS

262 Euro inkl. Farbe*

*pro Ausgabe bei Buchung von 16 Ausgaben

Bestellung an:

chemanager@gitverlag.com

CHEManager

+ + + Alle Inhalte plus tagesaktuelle Marktinformationen auf www.chemanager.com + + +




CHEManager 9/2015

SITES & SERVICES / DIENSTLEISTUNGEN

Seite 19

Viel Energie fiir wenig Produkt?

o manches Unternehmen, das in den vergangenen Jahren unter schwacher

Nachfrage zu leiden hatte, machte eine unschéne Entdeckung: Wahrend

die Anlage bei Volllast sehr energieeffizient ist, entwickelt sie sich bei ei-

nem Produktionsriickgang zu einem Energieverschwender. Manchmal bleibt der

Energiebedarf sogar nahezu konstant, selbst wenn nur die Halfte produziert wird.

Aber auch bei voller Auslastung kommt es zu signifikanten Unterschieden im

Energieverbrauch pro kg produziertem Produkt.

Allzu leicht werden solche spezifi-
schen Lastabhédngigkeiten als not-
wendiges Ubel abgetan, das seinen
Ursprung in prozesstechnischen
Zwingen hat. Doch damit machen
es sich Unternehmen zu leicht — und
verschwenden Energie und Kosten
genau dann, wenn umsichtiges
Haushalten besonders gefragt ist:
bei Nachfrageschwichen und Ab-
schaltungen. Einige Beispiele aus
der Praxis zeigen, wie es anders
geht.

Zunichst scheitern effektive Ge-
genmaflnahmen daran, dass Lastab-
héngigkeiten und Leerlaufverbrau-
che nicht aufgedeckt werden. Doch
dafiir gibt es keinen triftigen Grund.
Denn selbst wenn man die Kennzah-
len einer Anlage nur oberfldchlich
betrachtet, ergeben sich schnell
erste Hinweise. Das gilt besonders
fiir Unternehmen, die ein Energie-
managementsystem nach ISO 50001
eingefiihrt haben. Sie verfiigen iiber
alle notwendigen Energiedaten, um
erhohten spezifischen Verbriauchen
auf die Schliche zu kommen. Eine
einfache Korrelationsanalyse von
Energieverbrauch und Produktions-
volumen zeigt, wo sich ein genauer
Blick lohnt. An diesen Stellen bietet
es sich an, einzelne Aggregate ndher
zu betrachten - nicht nur im Verlauf
von Jahren und Monaten, sondern
idealerweise auch mit Hilfe von Wo-
chen- und Tageswerten.

Schwieriger ist es, die Ursachen
von Lastabhéngigkeiten zu identifi-
zieren und die richtigen Konsequen-
zen daraus zu ziehen. Selbstver-
stidndlich gibt es technische Griinde
dafiir, dass die Energiezufuhr man-
cher Aggregate auch bei sinkendem
Produktionsvolumen nicht oder nur
geringfiigig gedrosselt werden kann.
Aber unsere Erfahrung aus Dut-
zenden Projekten zeigt, dass es oft
nicht technische Notwendigkeiten

Dr. Stefanie Simson,
InfraServ Gendorf

4 e

sind, die zu lastabhédngigen Ener-
gieverbrduchen fiihren, sondern
eingefahrene Verhaltensweisen und
Denkmuster.

In der chemischen Industrie sind
es typischerweise folgende Denk-
muster, die zu unndtigen Lastab-
hingigkeiten fiihren.

»Das ist die Miihe nicht wert -
das kostet ja fast nichts!”

Wasser wird meist als vernachlés-
sigharer Kostenfaktor angesehen,
bei dem es auf ein paar m3 hin oder
her nicht ankommt. Doch diese Ein-
stellung kann zu hohen Folgekosten
fiihren, wie dieses Beispiel zeigt:
Bei einer Batch-Synthese sind vor
Synthesebeginn viele Spiilvorgin-
ge notig, sowohl um die Leitungen
zu sédubern als auch den Reaktor
selbst. Das Unternehmen machte
sich nicht die Miihe, die Menge des
Spiilwassers zu verfolgen oder zu
limitieren. Stattdessen wurde jedes
Mal groBziigig mit Wasser gespiilt —
angesichts der niedrigen Wasserkos-
ten nach dem Grundsatz: im Zweifel
lieber zu viel als zu wenig.

Doch das war zu kurz gedacht,
denn das Spiilwasser in den Leitun-
gen und im Reaktor muss bei jedem
Produktionszyklus mit abgekiihlt
und auch wieder mit aufgeheizt
werden. Und dafiir sind Energie-
mengen notig, die durchaus ins Ge-
wicht fallen. Um einen zusétzlichen
Kubikmeter Spiilwasser im ersten
Syntheseschritt auf 5°C abzukiihlen
braucht es 200 kg mehr Eis. Und
um das zusitzliche Spiilwasser und
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Automatisierter Abschaltvorgang vermeidet Energieverschwendung im Leerlauf: Die Abluftreinigung
wird in Produktionspausen entsprechend eines automatisierten Abstellprogrammes abgeschaltet.
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In dem Leerlaufverbrauche minimiert und die Varianzen bei gleicher Produktionsauslastung verrin-
gert wurden, sank der spezifische Strombedarf um 35 %.
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Effiziente Anlagen bei Voll- und Teillast
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Wer den spezifischen Energieverbrauch bei geringer Auslastung senken will, muss sowohl die Kernprozesse als auch das Postprocessing in den Blick nehmen.

das Mehr an Eis in einem spéteren
Produktionsschritt auf 120°C zu er-
hitzen, sind 210 kg mehr Dampf not-
wendig. Das macht bei 500 Batches
pro Jahr insgesamt 100t Eis und
105t Dampf. Diese Energiever-
schwendung konnte mit nur gerin-
gen Investitionen abgestellt werden,
einfach indem die Spiilvorgéinge au-
tomatisiert und so die Wassermenge
begrenzt wurde.

,Wir gehen besser auf Nummer sicher”

In einer Anlage entfernt ein Nasswié-
scher Schadstoffe aus der Abluft ei-
nes Kalzinierofens (800°C). Die Pro-
duktion ist ein Batch-Prozess und
nach der Synthese, dem anschlie-
Benden Filtrieren, Trocknen und
Kalzinieren des Produktes dauert es
etwa noch 20 Stunden, bis der Kal-
zinierer so weit abgekiihlt ist, dass
man ihn ausschalten kann. Wahrend
die Anlagenteile, die direkt in die
Produktion involviert sind, direkt
nach ihrer Verwendung abgeschal-
tet werden, kann der Wiascher daher
erst mit einigem zeitlichen Abstand
abgestellt werden.

Die Analyse der Energiedaten er-
gab, dass selbst bei ldingerfristigem
Stillstand der Anlage immer noch
viel Energie verbraucht wurde. Die
Ursache: Aus Angst vor Emissions-
verstofen durch den Aussto von
Stickoxiden und auch vor Schdden
an der Anlage lie man den Wéscher
einfach bis zum néchsten Batch
durchlaufen. Das bedeutete aber
auch, dass der Abluftventilator (25
kW) und die Waschwasser-Kreis-
laufpumpe (7,5 kW) eingeschaltet
blieben und so kontinuierlich erheb-
liche Mengen an Strom verbrauch-
ten.

Auch hier war die Losung prak-
tisch ohne Investitionen mdoglich:
Der Abschaltvorgang aller Aggre-
gate wurde programmiert und ver-
lduft jetzt automatisch. Wéahrend
der Produktionspausen wird so
deutlich weniger Energie benétigt.
Pro Jahr konnte das Unternehmen
den Energieverbrauch allein durch
diese MaBnahme um 100 MWh re-
duzieren.

»Druckluft brauchen wir doch so oder so”

Als Steuerluft und auch als Medium
fiir einzelne Produktionsprozesse ist
Druckluft in chemischen Anlagen
unersetzlich. Daraus ziehen viele
Unternehmen die falsche Konse-
quenz, dass man an Druckluft zuletzt
sparen sollte. Entsprechend sind die
Kompressoren héufig ungeregelt
und laufen mit voller Leistung durch.
Dabei sind Kompressoren wahre
Energiefresser und die Menge an
benétigter Druckluft schwankt typi-
scherweise sehr stark, zum Beispiel
wenn Filterkuchen mittels Druckluft

trocken geblasen werden oder pneu-
matische Forderungen nicht konti-
nuierlich bendtigt werden.
Angesichts des groflen Energie-
sparpotenzials lohnt es sich hiufig,
die Kompressoren mit Frequen-
zumrichtern nachzuriisten. Eine
Alternative sind mehrere kleinere
Kompressoren, die abhdngig von
der notigen Menge an Druckluft ein-
zeln zugeschaltet werden konnen.
Das Einsparpotenzial ist betricht-
lich: 20 % sind nicht selten — und bei
so manchem Unternehmen ist die
Druckluft fiir bis zu ein Drittel des
Grundstromverbrauchs verantwort-
lich. Hier lohnt sich ein kritischer
Blick in die Energiedaten besonders.

Mit Teamwork gegen Lastabhéngigkeiten
und Denkblockaden

Leerlaufverbrauch und Lastabhén-
gigkeiten konsequent vermeiden ist
ein unterbelichtetes Energiesparpo-
tenzial, das in der Chemieindustrie
noch ldngst nicht ausgeschopft ist.
Um es zu realisieren, ist eine ge-
naue Analyse nétig, fiir die es ne-
ben Energie- und Produktexperten
auch das Know-how von Betrieb-
singenieuren, Betriebsleitern und
Anlagenfahrern braucht. Nur in
diszipliniibergreifenden Teams ist
es moglich, unnétige Lastabhén-
gigkeiten von unvermeidbaren zu
unterscheiden und geeignete Ge-

”'I--'TTE.T..; \

genmaBnahmen zu finden, die sich
rechnen. In letzter Konsequenz ist
es aber nicht nur eine technische
Herausforderung. Mindestens ge-
nauso wichtig ist es, eingefahrene
Denk- und Verhaltensmustern in der
Belegschaft zu identifizieren und zu
dndern.

Dr. Stefanie Simson
Projektleiterin Verfahrenstechnik
InfraServ Gendorf,

Burgkirchen a.d. Alz

m stefanie.simson@infraserv-gendorf.de
www.infraserv.gendorf.de

verstehen. www.infraserv.com
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Die Don Quixotes der Energiewende

Die Bundesregierung hat im Dezem-
ber 2014 mit dem ,Aktionspro-
gramm Klimaschutz 2020 einen

weiteren nationalen Alleingang in -

o
der Energie- und Klimapolitik be- "'_' jj Reinhard Maaf
schlossen. Zur Umsetzung dieses : i

Zieles plant Bundeswirtschaftsmi- = —

nister Sigmar Gabriel die Einfiih-

rung einer , Klimastrafabgabe® fiir Braunkohlekraftwerke.

Diese willkiirlichen Eingriffe in den Emissionshandel sind nur eine
weitere von vielen diskriminierenden Investitionshiirden fiir den Standort
Deutschland. Der inzwischen seit Jahren bestehende ,Quasi-Investitions-
stopp’ fiir den Kraftwerksstandort wirkt sich bereits heute unmittelbar
auf den laufenden Betrieb und vor allem auf die Instandhaltung der
bestehenden Anlagen aus.

Die notwendige Instandhaltung von Kraftwerken in Deutschland ist
kaum noch wirtschaftlich darstellbar!

Anpassungen des Kraftwerksparks erfolgen schon lange nicht mehr,
bestehende Kraftwerke werden regelrecht kaputtgefahren, ohne Riick-
sicht auf die damit verbundenen Gefahren fiir Mensch, Umwelt und Ver-
sorgungssicherheit.

Die rasant steigende Nutzung von erneuerbaren Energien stellt Be-
triebsanforderungen an die bestehenden Gas- und Kohlekraftwerke, fiir
die sie technisch nicht ausgelegt sind. So miissen die Anlagen hiufiger
ein- und ausgeschaltet werden, um die Schwankungen, die die Energie-
gewinnung aus Sonne, Wind und Wasser mit sich bringt, kompensieren
zu konnen. Die Zahl der Lastwechsel ist zum Teil mehr als 200 Mal hoher
als bei der Zulassung der Kraftwerke. Ein mittelfristig gesicherter Erhalt
und die Anpassung der Kraftwerke mit hchsten technischen Standards in
Deutschland sind also notwendig. Und sie sind wirtschaftlich am sinnvolls-
ten zu erreichen, wenn auch die jahrzehntelang bewéhrte technologische
Kompetenz in Deutschland weiterhin erhalten bleibt.

Stattdessen miissen Betreiber sowie Dienstleister angesichts dieser
schwierigen Auftragslage den Spagat leisten, neue Mérkte in anderen
Branchen oder im Ausland zu erschlieen und zugleich ihre technologi-
sche Kompetenz fiir kiinftige Aufgaben im deutschen Markt zu erhalten,
wissend, daf3 ohne Investitionen in eine sachgerechte Instandhaltung der
bestehenden Anlagen die Gefahr von nachhaltigen Schiden mit Gefahren
fiir Mensch und Umwelt rasant wéchst.

Die betroffenen Unternehmen der Branche stellen sich der Verant-
wortung fiir die Sicherheit und Umweltvertréglichkeit von Kraftwerks-
und Industrieanlagen und sorgen damit dafiir, deren Akzeptanz in der
Gesellschaft zu férdern. Ein Kampf gegen Windmiihlen, im wahrsten Sinn
des Wortes.

Herzlichst Thr
Reinhard Maaf

Der Wirtschaftsverband fur Industrieservice e.V.(WVIS) hat es sich zur Aufgabe ge-
macht, das breite Spektrum der Branche umfassend zu vermitteln, Kompetenzen zu
bindeln und ein reprasentatives Branchenimage nach AuB3en zu tragen.

m Kontakt:
Dr.-Ing. Reinhard Maal3
Wirtschaftsverband Industrieservice e.V. (WVIS), Diisseldorf
info@wvis.eu

WVIS

Wirtachafisverband
fur Industriesorvice oV,

WWW.WVis.eu

Transportspezialist verstirkt Flotte

Das Hamburger Transortunterneh-
men Hoyer investiert rund 2,6 Mio.
EUR in seinen Fahrzeugpark und
schafft fiir die Business Unit Che-
milog 34 neue Iveco-Zugmaschinen
an. Auch geht ein Fahrzeug in den
Testbetrieb, das mit fliissigem Erd-
gas (Liquefied Natural Gas, LNG)
betrieben wird.

Die bei Iveco beauftragten Fahr-
zeuge verfiigen iiber einen Spur-
halteassistenten, einen Abstands-
regeltempomat mit integrierter
Notbremsfunktion, einen Aufmerk-
samkeitsassistenten sowie eine
Sensor-Sattelkupplung. Auffahrun-
fille, unbeabsichtigte Spurwechsel
und Aufsattelschdden sollen durch

die neue Technik deutlich reduziert
werden. Dariiber hinaus werden
alle Neufahrzeuge mit Navigation
und Standklimageréit bestiickt. ,, Wir
erhoffen uns auf der einen Seite
eine spiirbare Verbesserung der
Sicherheit im StraBenverkehr und
auf der anderen Seite eine deutlich
hohere Zufriedenheit unserer Fah-
rer®, sagt Dr. Roland Piitz, Director
Business Unit Chemilog. Insgesamt
27 neue Zugmaschinen sind durch
die Long-Distance-Ausfiihrung fiir
den Fernverkehr bestimmt, weitere
siehen Zugmaschinen werden die
sogenannte Super-Light-Ausfiihrung
haben und fiir Zuladungen von 30 t
und mehr geeignet sein. (sa) n

PSG kauft Begleitheiztechnik-Sparte

PSG Petro Service hat zum 1. Marz
2015 den Geschéftsbereich Begleit-
heiztechnik der PA Ingenieurge-
sellschaft tibernommen. Der Anbie-
ter von beheizten und unbeheizten
Rohrbiindeln und Analyseleitungen
erweitert damit sein Portfolio im
Bereich Rohrbegleitheizung sowie

individuellen Heizlosungen. Dariiber
hinaus wird PSG Vertriebspartner
von Pentair Thermal Management
und bietet neben dem Vertrieb von
Raychem-Produkten zukiinftig auch
Komplettlosungen rund um Begleit-
heiztechnik inklusive Montageleis-
tungen an. (mr) n

Das Gute am Wandel

—— Wie Veranderung im Industrieparkgeschaft Positives bewirkt und (fast) alle bewegt ——

ndustrieparks haben eine lange

Tradition in Deutschland. Die al-

testen Standorte existieren seit
der Griinderzeit der deutschen Chemie
in den 1850er Jahren. Auch der Indus-
triepark Kalle-Albert schaut auf eine
mehr als 150-jahrige Geschichte. Mit
der langen Tradition geht eine in der
Chemie nicht seltene Eigenschaft ein-
her: die Belegschaft ist sehr erfahren.
30 und mehr Jahre Standorterfahrung
sind keine Ausnahme. Manche Kolle-
gen sind bereits in der vierten Genera-

tion vor Ort beschéftigt.

Zu den Erfahrungen der Beleg-
schaft zdhlt auch die Bewdltigung
zahlreicher, ganz unterschiedlicher
Herausforderungen. Schwere Zei-
ten, aber auch sichere, gute Jahre
wurden erlebt. Diese Erfahrungen
prigen noch heute die Zusammen-
arbeit. Nicht unbedeutend: obwohl
die Arbeitsvertriage iiber die Zeit
durchaus ganz verschiedene Brief-
kopfe hatten, waren die Arbeitsplét-
ze im Industriepark mehrheitlich
sicher und die Unternehmen meis-
tens profitabel. Nicht nur, aber auch
deswegen ist die Verdnderungsbe-
reitschaft in einer solch stabilen
Industrielandschaft in der Tendenz
eher gering einzuschéitzen.

Von vermeintlich sicheren
Geschaften mit Standortkunden

Unternehmerisch verlockend und
sicher recht uniiblich im Industrie-
dienstleistungsgeschift hat der Be-
treiber eines Industrieparks relativ
feste Abnehmer fiir den GroBteil
seiner angebotenen Leistung. Die
Bestandskunden sind vertraglich
verpflichtet, Teile des Dienstleis-
tungsportfolios mit zu tragen.

So werden Sicherheitsdienst,
Infrastruktur oder Werkfeuerwehr
ganz wesentlich durch zahlreiche
Umlagen finanziert (so genannte
A-Leistungen). Andere Bereiche
sind durchaus im Wettbewerb mit
Marktanbietern (B-Leistungen). Die
Tiicke des vermeintlich sicheren Ge-
schifts schlidgt sich jedoch in bei-
den Bereichen nieder. Kostendruck
zwingt die A-Leistungen zu bisher
nicht gekanntem Effizienz-streben,

Peter Bartholomaus, Vorsit-
zender der Geschaftslei-
tung, InfraServ Wieshaden.

[
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B-Leistungen werden durch die
Standortumlagen gegeniiber dem
Markt immer teurer.

Bevorzugen die Standortkunden
externe Dienstleister, so fillt nicht
nur das direkte Auftragsvolumen
fiir den Standortdienstleister weg.
Auch der Beitrag zur Deckung der
Standortumlagen entfillt. Die Vor-
haltung der Leistung bei geringer
Auslastung erhoht die Kosten und
die Spirale geht abwirts. Langfris-
tig tiberzeugt nur die gegeniiber
dem Markt wetthewerbsfihige
Leistung.

Wirtschaftlicher Erfolg und
Veranderungsnotwendigkeit

Am Anfang des Change Manage-
ments steht unter anderem die
Sensibilisierung der Belegschaft
fiir die Notwendigkeit einer Ver-
dnderung. Die Argumentation ist
denkbar anfillig fiir Gegenargu-
mente, gab es doch nie Jahre ohne
respektable Renditeausschiittung
des Unternehmens. Boni auszah-
len und gleichzeitig die Notwen-
digkeit eines Wandels anmahnen,
das ist auch fiir Profis des Verdn-
derungs-managements eine echte
Herausforderung. Und dennoch:
Warten bis die wirtschaftliche Not
die Verdnderungsargumentation be-
fliigelt, ist keine Alternative fiir die
Betreibergesellschaft.

Vertrauen gewinnen und die Verdnderungs-
notwendigkeit plausibel erklaren

Vertrauen ist der Schliissel des Ver-
dnderungsmanagements. Zunéchst
gilt es, die Fithrungskrifte fiir die
Veréinderung zu gewinnen. Erst
danach wird die breite Belegschaft
sensibilisiert. Beide Prozesse erfor-
dern wiederholte Erkldrungen zur
Notwendigkeit und die Gelegenheit
zur Fragestellung.

Effizienzsteigerung und
Leistungserweiterung

Die Kernbotschaft lautet: nur wenn
die Kosten kontrolliert und die Um-

-‘.
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Durch nachgewiesene Veranderungskompetenz lassen sich Risiken ins rechte Licht riicken.

sitze ausgeweitet werden, kann das
Unternehmen auch in Zukunft die
Zahl der Mitarbeiter beibehalten
oder steigern. In Wiesbaden heif3t
das Programm ISW2020 und ver-
teilt sich auf sieben Handlungsfel-
der. Darunter besonders bedeutsam
die Felder Energiemanagement
und -einkauf, A-Leistungen, sowie
Standort-ansiedlungen. Mit den
Gesellschaftern wurden ambitio-
nierte ZielgroBBe bezogen auf das
Ausgangs-jahr 2012 vereinbart.
Nach den ersten groBen — teilwei-
se leicht errungenen — Erfolgen gilt
es nun, den Prozess in zahlreichen
miithsamen und kleinteiligen Opti-
mierungen konsequent voran zu
treiben.

Strategie, Portfolio und Organisation

Parallel zur Effizienzinitiative
ISW2020 wurde ein gruppenwei-
ter Strategieprozess eingeleitet.
Zwei Kernfragen sollen dadurch
beantwortet werden. Wie sieht der
Industriepark Kalle-Albert in 2025
aus? Und welches Dienstleistungs-
portfolio erwarten die Kunden von
der Betreibergesellschaft und ihren
Toéchtern in 2025? Von einer ge-
meinsam entwickelten, ambitionier-
ten Vision befliigelt, entsteht daraus
eine gruppenweite Strategie, ein
angestrebtes Zukunftsportfolio und
eine darauf ausgerichtete Organisa-
tionsentwicklung.

Zeitansatz und kommunikative Begleitung

Wandel bendétigt Zeit. Wirtschaft-
liche Interessengruppen dagegen

sind tendenziell wenig geduldig und
fordern schnelle und sichtbare Re-
sultate. In diesem Zielkonflikt gilt es,
dem Unternehmen die notwendige
Zeit fiir Verdinderung einzurdumen.
Hierzu muss den Kapitalgebern
Geduld abgerungen werden. Diese
Geduld wird jedoch nur bei entspre-
chend attraktiven Nutzenverspre-
chen gewéhrt.

Warum es sich lohnt

Durch nachgewiesene Verédnde-
rungskompetenz lassen sich Risiken
ins rechte Licht setzen. Erfahrung,
Vertrauen von Bestandskunden und
vielseitige Fachkompetenz bilden
das stabile Riickgrat der ISW. Die
angestrebte Verdinderung stellt dies
nicht infrage, sondern stiitzt sich
darauf. Neue, begeisternde indust-
rienahe Trends unserer Zeit eroff-
nen Mirkte und laden dazu ein, sein
Portfolio zu entwickeln.

Chemie?, die Nachhaltigkeitsini-
tiative der deutschen Chemie (vgl.
CHEManager 18/2014 und 5/2015),
und die InfraServ Wiesbaden Grup-
pe stellen die Verantwortung fiir
Okonomie, Okologie und Soziales
in den Fokus ihres Handelns. Ohne
Verdnderung lédsst sich langfristig
fiir keinen der drei Bereiche eine
erfolgreiche Zukunft sicherstellen.

m Kontakt:
Peter Bartholoméus
InfraServ GmbH & Co. Wieshaden KG, Wieshaden
peter.bartholomaeus@infraserv-wi.de
www.infraserv-wi.de

ThyssenKrupp gewinnt weiteren Auftrag

Industrial Solutions, der Anlagen-
bauer des ThyssenKrupp-Konzerns,
hat erneut einen Auftrag des un-
garischen Diingemittelherstellers
Nitrogénmiivek Zrt. zur Erhohung
der Produktionskapazititen erhal-
ten. Am Standort Pétfiirdo, ca. 100
km siid-westlich von Budapest, wird
eine Salpetersdure-Anlage mit ei-
ner Kapazitit von 1.150 t pro Tag
errichtet. Das Auftragsvolumen liegt
im hohen zweistelligen Mio.-EUR-
Bereich. Die Fertigstellung ist fiir
das Jahr 2017 vorgesehen.

Der Diingemittelhersteller be-
treibt bereits zwei Anlagen des
deutschen  Serviceunternehmens
zur Herstellung von Ammonium-
nitrat. Eine weitere Anlage zur Her-
stellung von granuliertem Calcium
Ammoniumnitrat (CAN) bzw. Am-
moniumnitrat (AN) Diingemitteln
befindet sich zurzeit im Bau. Bei der
neuen Salpetersidure-Anlage ist der
Dienstleister fiir das Engineering,
die schliisselfertige Lieferung der
Prozessanlage sowie Bau, Montage
und Inbetriebnahme verantwort-
lich. Der Vorstandsvorsitzende des
Anlagenbauers, Dr. Hans Christoph
Atzpodien, freut sich natiirlich sehr

iiber den Auftrag, der eine deutliche
Erweiterung des Leistungsumfangs
im Vergleich zu den vorherigen Auf-
trigen darstellt: ,Dies ist ein Zei-
chen grofler Zufriedenheit unseres
Kunden sowie eine Bestétigung un-
serer Strategie, Engineering, Procu-
rement und Construction aus einer
Hand anzubieten.“

[ o
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Die  weltweite  Bevolkerung
wichst weiterhin stark und ent-
sprechend steigt der Bedarf nach
Nahrungsmitteln. Die Erhohung
der landwirtschaftlichen Produkti-
vitédt ist daher ein wichtiger Faktor,
um die steigende Nachfrage trotz
begrenzter landwirtschaftlicher An-

baufldchen zu befriedigen. ,Mit un-

Die Anlage zur Herstellung von Diingemitteln im ungarischen Pétfiirdo befindet sich zurzeit im Bau.

seren hocheffizienten Diingemittel-
anlagen leisten wir einen wichtigen
Beitrag, die Grundnahrungsmittel
effizienter sowie ressourcen- und
umweltschonender herzustellen®,

erklirt Atzpodien.

m Kontakt:
Torben Beckmann
ThyssenKrupp Industrial Solutions AG, Essen
torben.beckmann@thyssenkrupp.com
www.thyssenkrupp-industrial-solutions.com

Globales Netzwerk

Die ganze Bandbreite des Spezial- und
Grof3anlagenbaus sowie eine zum Teil
Jahrhunderte zuriickreichende Schiff-
bautradition sind die Starken der Busi-
ness Area Industrial Solutions. Ingeni-
eurdienstleistungen stehen im Zentrum
des unternehmerischen Erfolgs. Globa-
les Projektmanagement, Systeminteg-
ration, Einkaufs- und Lieferantenma-
nagement sind die Basis flir nachhaltige
Kundenzufriedenheit. Rund 19.000
Mitarbeiter bilden an Gber 70 Standor-
ten ein globales Netzwerk.

+ + + Alle Inhalte plus tagesaktuelle Marktinformationen auf www.chemanager.com + + +
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Individuell bis Synergie

m Chemie- und Industriepark Zeitz gibt es neun verschiedene Abwasser-

strome. Deren Behandlung erfolgt sowohl individuell, als auch gemeinsam

in drei sich wesentlich unterscheidenden Abwasservorbehandlungsanlagen

und zwei weiterflihrenden Anlagen. In einer Merox-Anlage erfolgt unter Druck,

Warme und Luft die katalytische Oxidation von Sulfid zu Sulfat. Die Entmetallisie-

rung realisiert durch die Anhebung des pH-Wertes und die Zugabe von Fallmittel

die Fallung von Metallen, die sich im Abwasser befinden. Funktionsweise und

Aufgabe der anaeroben Abwasservorbehandlung ist die anaerobe Umsetzung

von organischen Schmutzstoffen zu Biogas.

Die weiterfilhrende Abwasserbe-
handlung ist wie folgt gegliedert.
Nitrathaltiges, nahezu Ammonium
freies Abwasser kann mittels zwei
Bioreaktoren gereinigt werden. Ein
Bioreaktor besteht aus zwei konzen-
trischen Behéltern, welche {iber eine
Offnung am Bodenbereich verbun-
den sind. Im duBeren Ring findet die
Denitrifikation statt und im inneren
Ring erfolgt durch Lufteintragung
die Entfernung der organischen
Schmutzfracht. Ammoniumhaltiges
Abwasser wird klassisch in offenen
Belebungsbecken geklédrt. Die Be-
sonderheit im Industriepark Zeitz
ist, dass das Abwasser in den Bele-
bungsbecken eine untypisch hohe
Salzfracht aufweist. Diese hohe
Salzfracht ist auf das bei der Anlage
gebildete Sulfat zuriickzufiihren. Das
Belebungsverfahren gliedert sich in
folgende Teilprozessschritte. In der
1. Stufe findet der Kohlenstoffabbau
durch Beliiftung statt. AnschlieSend
wird das Abwasser mit Ozon behan-
delt, um langkettige Kohlenwasser-

stoffverbindungen  aufzuspalten.
Danach erfolgt die Stickstoffeliminie-
rung durch ein Nitrifikationsbecken
und Nitrifikations-/Denitrifikations-
becken.

Durch die sich stark differenzier-
ten Abwasserstrome bieten sich ver-
fahrenstechnisch Moglichkeiten zur
Bildung von Synergieeffekten. Bei
den Bioreaktoren musste das C-N-P
Verhiltnis durch die Zudosierung
von Phosphor und Methanol korri-
giert werden. Durch die Hinzugabe
einer geringen Menge eines anderen
Abwasserstromes mit dem nitrathal-
tigen Abwasserstrom verwirklichte,
dass ginzlich auf die Zudosierung
von Methanol und Phosphorséure
verzichtet werden konnte. Diese
Einsparung an Hilfsstoffen bzw. Che-
mikalien tragt somit zur Schonung
wichtiger Umweltressourcen bei.
Die Phosphateliminierung erfolgt
iiber simultane Fillung. Die unter-
schiedlich anfallenden Schlimme
werden mittels einer Siebbandpres-
se entwissert. Der abschlieBende

Prozessschritt bevor das Klarwas-
ser die Kldranlage verlisst, ist die
Entfernung der Schwebstoffe durch
Sandfilter. AnschlieBend wird das
gereinigte Klarwasser vorflutgerecht
in die Wei3e Elster gepumpt.

Anaerobe Abwasserbehandlung
bewirkt Umdenken

Historisch bedingt sind immer wie-
der Verdnderungen in der Abwas-
serbehandlung zu verzeichnen.
Gegenwirtig bewirken steigende
Energiekosten ein Umdenken bei
der Wahl der Technologie bzw. des
Prozesses. Der Grund hierfiir ist,
dass in der Industrie die steigen-
den Energiekosten zwangsldufig zu
hoheren Abwasserpreisen fiihren,
welche letztendlich die Wirtschaft-
lichkeit der produzierenden Unter-
nehmen mit beeinflussen.

Das Schlagwort fiir die Losung
ist anaerob. Hierbei wird das Ziel
verfolgt, die im Abwasser oder im
Uberschussschlamm  enthaltene
organische Schmutzfracht prozes-
stechnisch so zu behandeln, dass
ein Energietrdger entsteht. Die-
ser wiederum ermoglicht es, dass
die erforderliche Energie bzw.
ein Teil direkt in der Kldranlage
wirtschaftlicher erzeugt werden
kann. Derzeit gibt es keine autar-
ke anaerobe Technologie, da kei-
ne vorflutgerechten Ablaufwerte
erzielt werden konnen. Somit ist
anaerobe  Abwasserbehandlung
stets eine Vorbehandlung und nur
in Kombination mit einer weiter-

Anaerobe Abwasserbehandlung bewirkt ein Umdenken bei der Wahl der Technologie

Die Infra-Zeitz Servicegesellschaft betreut mit ihren 50 Mitarbeitern die im Chemie- und Industriepark Zeitz angesiedelten Unternehmen mit Infrastruk-
tur- und technischen Dienstleistungen, um reibungslose Produktabldufe zu gewéhrleisten. Zu den Hauptprodukten und -dienstleistungen gehoren

Brauchwasser, vollentsalztes Wasser, Dampf, Riickkiihlwasser und die industrielle Abwasserbehandlung.

fithrenden Technologie fiir die Ein-
haltung der Vorflutwerte umsetzbar.
Demzufolge ist der angestrebte Weg
in der Abwasserbehandlung die or-
ganische Schmutzfracht anaerob
maximal zu reduzieren, dass nur
noch ein minimaler Anteil energi-
eintensiv durch Beliiften entfernt
werden muss. Die Vorteile bei der

anaeroben Schlammvorbehandlung
liegen in der Stabilisierung, Erho-
hung des Trockensubstanzgehaltes
und der hieraus besseren Entwis-
serungsbarkeit des Kldrschlammes.
Der bei beiden Vorbehandlungsstu-
fen anfallende Energietriger ist
Methan. Mittels Blockheizkraftwerk
kann eine direkte Verwertung des

GrobBprojekte angekiindigt

rei neue Produktionsanlagen haben ihren Betrieb aufgenommen und

weitere GroBprojekte stehen in den Startlochern: Chemparkleiter Dr.

Ernst Grigat zieht eine positive Bilanz fiir den Standort Dormagen. Das

vergangene Jahr war fiir vor allem durch die Inbetriebnahmen der neuen Anlagen

von Bayer MaterialScience (BMS), Air Liquide und Kemira gepragt. Fir 2015 und

2016 kiindigt Bayer CropScience umfangreiche Investitionen in seine Produkti-

onsanlagen an, die auch beim Standort-Betreiber Currenta zu Gro3projekten fiih-

ren.,Dies alles sind deutliche Signale dafir, dass der Chemiepark Dormagen mit

seinem Produktverbund gut aufgestellt ist und attraktiv bleibt’, freut sich Grigat.

Die Unternehmen investierten 2014
rund 225 Mio. EUR am Standort
und damit erwartungsgemaéf etwas
weniger als im Vorjahr (2013: 263
Mio. EUR). Grund dafiir sind die
umfangreichen BaumafBnahmen fiir
die neuen Produktionsanlagen, die
2013 besonders ausgepragt waren.
Die Zahl der Beschiftigten blieb mit
rund 10.500 Mitarbeitern (Vorjahr:
10.575) weitgehend stabil. Der Fir-
menverbund bleibt einer der groB3-
ten Arbeitgeber in der Region und
mit 528 Auszubildenden der grioBte
Ausbildungsbetrieb im Rhein-Kreis
Neuss.

Weitere Verbesserungen der Infrastruktur

Eine intakte Verkehrsinfrastruktur
in NRW bleibt eine der dringlichs-
ten Forderungen an die politisch
Verantwortlichen, erldutert Grigat.
Die fiir den Lastverkehr derzeit
nicht mehr befahrbare Autobahn-
briicke A1 bei Leverkusen sei nur
ein Beispiel fiir den verbesserungs-
wiirdigen Gesamtzustand der hie-
sigen Verkehrsinfrastruktur. ,Die
Probleme der Verkehrswege wer-
den uns noch lange beschiftigen.
Die Investitionen miissen weiter
hochgehalten und vor allem ziigig
umgesetzt werden®, betont der Che-
mieparkchef. Beim Thema Energie

fordert er Planungssicherheit fiir
Unternehmen. Schon heute zidhle
der Industriestrompreis in Deutsch-
land zu den hochsten im weltweiten
Vergleich.

Bayer kiindigt Investitionsprogramm an

Ein umfangreiches Investitionspa-
ket in seinen weltweit wichtigsten
Produktionsstandort kiindigt der
Pflanzenschutzmittelhersteller des
Bayerkonzerns fiir die néchsten
Jahre an. Allein im Jahr 2015 sol-
len sich die Investitionen auf mehr
als 80 Mio. EUR belaufen. ,Investiti-
onen in die Instandhaltung unserer
Betriebe sowie der Ausbau von Ka-
pazititen fiir die Herstellung neuer
innovativer  Pflanzenschutzmittel
sichern und schaffen Arbeits- und
Ausbildungspldtze und machen
den Standort attraktiv fiir Mitarbei-
ter und Nachbarn®, meinte Dr. Uwe
Stelzer, Werksleiter in Dormagen.
Das groBSte Einzelprojekt des
Unternehmens ist der Ausbau der
Kapazititen fiir Prothioconazol,
der 2017 abgeschlossen sein soll.
Der Wirkstoff dient als Basis fiir
Fungizide, die bei wichtigen Nutz-
pflanzen wie etwa Weizen zur Pilz-
bekdmpfung eingesetzt werden.
Der bis 2016 geplante Ausbau der
Produktion von Flupyradifurone aus

Millioneninvestitionen halten Chemiepark in Dormagen in Schwung

Methans zu Strom und Wiarme am
Standort der Kldaranlage erfolgen.

m Kontakt:
Sigrid NieBner
Leiterin Standortmanagement
Infra-Zeitz Servicegesellschaft mbH, Elsteraue
s.niessner@infra-zeitz.de
www.industriepark-zeitz.de

Bei einem Friihjahrspressegesprach kiindigte Bayer CropScience erhebliche Investitionen an. Chempark-Leiter Dr. Ernst Grigat (Mitte) machte sich in ei-
nem Betrieb des Unternehmens einen Eindruck der Planungen. Begleitet wurde er von Werksleiter Dr. Uwe Stelzer und Betriebsleiterin Claudia Aufder-
haar (beide Bayer CropScience).

der neuartigen Insektizid-Wirkstoff-
klasse der Butenolide bildet einen
weiteren Schwerpunkt. Diese wir-
ken beim Obst- und Gemiisebau
selektiv gegen pflanzenschédliche
Insekten und schonen gleichzeitig
niitzliche sowie bestiubende Insek-
ten. Die Erweiterungen spiegeln sich
auch positiv in der Belegschaftsent-
wicklung wider. 2015 sollen weitere
Mitarbeiter eingestellt werden.

Investitionen in Standort-Infrastruktur

Die GroBausgaben fiihren auch
beim Standort-Betreiber Currenta
zu umfangreichen Projekten, die
bis 2017 abgeschlossen sein sollen.

Der Umfang der Investitionen wird
sich auf insgesamt etwa 70 Mio.
EUR belaufen. Dazu gehoren etwa
der Ausbau der Kélte- und Kiihlwas-
serversorgung sowie eine Anpas-
sung der Entsorgungslogistik. Fiir
ein weiteres GroBprojekt hatte das
Serviceunternehmen bereits 2014
die Weichen gestellt: Die Dampf-
versorgung soll modernisiert und
elf neue Kessel errichten werden.
Diese sollen die Dampfversorgung
fiir die Produktionsbetriebe immer
dann iibernehmen, wenn das von
RWE betriebene Gas-und-Dampf-
Kraftwerk nicht lduft. Die notwendi-
ge Dampf-Besicherung wird zurzeit
durch einen Kessel iibernommen,

der 2017 nach rund 40 Jahren Be-
trieb stillgelegt und durch mehrere
kleinere Kessel ersetzt wird.

Inbetriebnahme der TDI-Anlage

Unterdessen schloss MaterialS-
cience mit der Inbetriebnahme der
neuen Anlage zur Herstellung von
Tolyulen-Diisocyanat (TDI) eines sei-
ner grofften Bauprojekte der letzten
Jahre ab. TDI ist ein wichtiges Vor-
produkt zur Herstellung von Polyu-
rethan-Schaumstoff. Die Investitio-
nen in die GroBanlage beliefen sich
auf rund 250 Mio. EUR.
Zusétzliche 100 Mio. EUR inves-
tierte Air Liquide in einen Steamre-

former. Dieser produziert Wasser-
stoff und Kohlenmonoxid, das etwa
in der TDI-Anlage verwendet wird.
Die Anlage lduft seit Ende 2014.
Bereits im Oktober 2014 feierte die
finnische Firma Kemira nach knapp
zwei Jahren Bauzeit die offizielle In-
betriebnahme seiner Produktion fiir
Flockungsmittel, die bei der Wasser-
aufbereitung und Abwasserbehand-
lung eingesetzt werden.

Nachster Schritt bei,,Dream Production”

Unterdessen hat BMS das néchste
bedeutende Projekt vor Augen: Das
Unternehmen will Kohlendioxid
als neuen Rohstoff nutzen und da-
fiir in Dormagen eine auf rund 15
Mio. EUR veranschlagte Produkti-
onsstraf3e bauen. Hier soll mit Hil-
fe von Kohlendioxid eine neue Art
von Polyolen hergestellt werden.
Diese Chemikalien werden wiede-
rum zur Herstellung von Polyuret-
han-Schaumstoff benétigt. Durch
CO, kann Erdol als herkémmlicher
Rohstoff fiir die Kunststoffprodukti-
on teilweise eingespart werden — ein
Beitrag zu Ressourceneffizienz und
Nachhaltigkeit. Die neue Produkti-
onsstrale soll eine Kapazitit von
6.000 t/a haben und 2016 in Betrieb
gehen.

Heraeus Kulzer schlieBt Produktion

Heraeus Kulzer hat Ende 2014 seine
Produktion am Standort Dormagen
eingestellt. Viele der zuletzt rund
90 betroffenen Mitarbeiter fanden
eine neue Arbeitsstelle innerhalb
des Chemieparks.

m Kontakt:
Benjamin Schiitz
Currenta GmbH & Co. OHG, Leverkusen
benjamin.schuetz@currenta.de
www.currenta.de
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Ein Weg zum schlanken Unternehmen

ie Notwendigkeit zur Einflihrung schlanker Organisationen und schlan-

ker Fertigung gewinnt in der Prozessindustrie zunehmend an Bedeu-

J

tung. Bekannte Begriffe wie ,Lean Production”, ,Lean Management’,

"

.Kaizen”, ,Kanban’, oder,Just in Time" sind bereits vor vielen Jahrzehnten primar

in der Automobilindustrie gepragt worden. Trotz verschiedener erfolgreicher In-

itiativen in Unternehmen der Prozessindustrie existiert noch sehr viel Potenzial.

Es gibt unterschiedliche Moglichkei-
ten, dieses zu heben und die viel-
filtigen positiven Erfahrungen, wie
sie in anderen Industriezweigen mit
Lean-Ansétzen gemacht werden, auf

die zum Teil besonderen Anforde-
rungen in der Prozessindustrie zu
iibertragen.

Zu den Anforderungen zdhlen u.a.
die Genehmigungssituationen in der

Business Simulation und Prozessoptimierung

25. Juni 2015, Frankfurt am Main
GDCh-Kurs: 875/15
Leitung: Dr. Rolf Schrader

Tel.: 069/7917 291 oder 069/7917 364
fob@gdch.de
www.gdch.de/fortbildung

Weitere Informationen und Anmeldung tber:
Gesellschaft Deutscher Chemiker (GDCh), Fortbildung

Dr. Rolf Schrader,
RHS-Consult

chemischen Industrie, die den Um-
gang mit Gefahrstoffen regeln oder
die spezifischen Zulassungen in der
pharmazeutischen Industrie. In so
einem regulierten Umfeld lassen sich
Prozessverdnderungen nicht immer
ohne Weiteres etablieren.

Einfiihrung von Lean-Management

Bei der Einfiihrung von Lean-Ma-
nagement ist darauf zu achten, dass
der Fokus nicht allein auf einzelne
Werkzeuge gerichtet wird, sondern
auch die beteiligten Mitarbeiter ent-
sprechend eingebunden werden.
Eigene Kreativitit ist wichtiger, als
irgendwelche , Erfolgsmodelle” von
anderen kopieren zu wollen, um
selbst einen schnellen Erfolg vor-

weisen zu konnen. Wichtig ist, mit
Augenmal} vorzugehen und nicht,
um des Systems Willen den Le-
an-Gedanken umsetzen zu wollen.
Verschwendung vermeiden
Ein ,(leanes“ Unternehmen hat
neben der klaren Ausrichtung auf
die Kundenbediirfnisse auch den
Anspruch, Verschwendung zu ver-
meiden. Im urspriinglichen Sinn
sind sieben Verschwendungsarten
definiert: unnétige Transporte und
Bewegungen, Warten, Bestéinde,
Uberproduktion, unangepasste Pro-
zesse und Fehler.

Es gibt eine Vielzahl von Metho-
den und Werkzeugen, die eingesetzt
werden kénnen, um Verschwendung
zu vermeiden. Dazu zéhlen z.B. 5§,
Standardisierung, Visualisierung,
Wertstrom, Kanban, TPM, OEE, JIT,
KVP, Poka Yoke, SMED, KPIs. Viele
dieser Methoden verlangen kein
tiefgreifendes  wissenschaftliches
oder technisches Verstindnis. Sie

MIT DREI CLICKS

R
N

NACH NEW YORK!

Fiir den Newsletter registrieren
auf www.CHEManager-online.com/
user/register

Zu lhrer Sicherheit: Double-Opt-in
Anmelde-E-Mail bestitigen

Registrieren Sie sich jetzt fiir unsere Newsletter
und unterstiitzen Sie unsere Datenschutzinitiative!

i '

A
LT SAE e S -*E!q'_i;ﬁll . ._I;. ! *:Ir“_

Anmelden mit minimaler Datenabfrage

———

A -

Unter allen Teilnehmern verlosen wir einen Reisegutschein fiir eine
5-tagige Reise nach New York im Wert von gesamt 2.500 EUR.

Noch nie war es so einfach nach New York zu kommen!

GIT VERLAG

*Teilnehmen kann jeder Newsletter-Leser Uber 18, ausgenommen Mitarbeiter von Wiley-VCH und deren Angehdrige. Der Rechtsweg ist ausgeschlossen.
Teilnahmeschluss ist der 31. Oktober 2015. Eine Barauszahlung ist nicht moglich. Ihre Daten werden nicht an Dritte weitergegeben. Die Abmeldung vom
Newsletter ist jederzeit moglich.

A Wiley Brand

Lean in der Prozessindustrie — GDCh bietet Kurs zum Thema Business Simulation und Prozessoptimierung
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sind leicht zu erlernen und lassen
sich hédufig unmittelbar am Arbeits-
platz (und auch im privaten Umfeld)
erfolgreich anwenden. Ein wacher
Blick auf die Prozesse und ihr Um-
feld — verbunden mit dem gesunden
Menschenverstand — bilden gute Vo-
raussetzungen dafiir.

Sich auf Neues einlassen

Die Einfiihrung von Lean — wie auch
jede andere Prozessverdnderung
— bedeutet immer, dass alle Betei-
ligten bereit sein miissen, sich auf
gednderte Abldufe einzulassen. Fiir
eine erfolgreiche Anwendung ist
die Abkehr von der Funktions- bzw.
Strukturbetrachtung (Aufbauorgani-
sation) eines Unternehmens hin zu
einem prozessorientierten Denken
und Handeln (Ablauforganisation)
eine zentrale Voraussetzung. Lean ist
kein Projekt, das ,man mal macht®,
sondern eine , Lebenseinstellung®.
Im Grunde lédsst sich der Umgang
mit Lean in Unternehmen auf zwei
Varianten beschrinken:

1.) Der ganzheitliche, unterneh-
mensweite Ansatz: In diesem Fall er-
kennt die Unternehmensleitung die
Vorteile einer leanen Organisation
und steht voll hinter der Einfiihrung.
Sie lebt die Verdnderungen selbst
aktiv vor und lédsst so keinen Zwei-
fel an der Umsetzung aufkommen.
Die Mitarbeiter sind voll mit einge-
bunden. Dieser Ansatz ist die ideale
Voraussetzung fiir einen nachhalti-
gen Erfolg und stellt den Kénigsweg
dar. Doch héufig fehlt es (noch) an
dieser Haltung.

2.) Der arbeitsplatz- oder be-
reichsbezogene Ansatz unter geziel-
ter Anwendung ausgewdihlter Lean-
werkzeuge: In einzelnen Funktionen
eines Unternehmens wird nicht
darauf verzichtet, Leanwerkzeuge
einzusetzen, um Verbesserungen
zu erreichen. Die unterschiedli-
chen und vielféltigen Moglichkeiten
des Leanbaukastens dridngen sich
zwar geradezu auf, doch fiir einen
umfassenden Ansatz wie unter 1.)
werden das ganzheitliche Bild und
die Chancen des Kaizen-Gedankens
meist kaum beriihrt.

Erfolg oder Misserfolg

Unabhéngig von den eingesetzten
Werkzeugen im Rahmen einer Pro-
zessverdnderung ist festzuhalten,
dass der Erfolg solcher MaBnahmen
h&ufig nicht an methodischen oder
technischen Gegebenheiten scheitert.
Es sind die (nicht oder unzureichend
eingebundenen) Menschen an der
Basis, die weder mitgenommen noch
deren zum Teil langjdhrige Erfah-
rungen gewiirdigt werden. So ist die
Gefahr grofB3, dass (vorgegebene) Ver-
dnderungen nicht akzeptiert werden
und ein nachhaltiger Erfolg ausbleibt.

Deshalb ist es unzureichend, Mit-
arbeiter lediglich in der Anwendung
einzelner Verbesserungswerkzeuge
zu schulen. Das ist dann etwa so,
als ob ein Fahrschiiler durch den
theoretischen Unterricht in der
Lage wire, selbstverantwortlich
am StraBenverkehr teilzunehmen.
Zum einen kommt der ganzheitliche

Uberblick iiber das Zusammenwir-
ken im Gesamtsystem zu kurz, zum
anderen fehlt es an erlebter prakti-
scher Erfahrung.

Tipps zur Umsetzung

Wie lédsst sich dieses Beispiel nun
auf die Vorgehensweise bei Verbes-
serungsprojekten iibertragen? Dabei
hilft mir stets die tiber 2.000 Jahre
alte Weisheit von Kofuzius weiter:

»,Sage es mir und ich vergesse es.

Zeige es mir und ich erinnere mich.

Lass es mich tun und ich behalte es.*
Im Hinblick auf geeignete Trai-

ningsmafnahmen bedienen typische

Frontalveranstaltungen meist nur

das Sagen und Zeigen, integrierte

Ubungen sind lediglich ein Alibi fiir

das Tun. Sofern sich diese nur auf

spezifische Themen beschrinken,
kommt auch der ganzheitliche Sys-
temgedanke haufig zu kurz. Kein

Teilnehmer muss iiber den eigenen

Tellerrand hinausschauen, noch

muss er mit anderen Teilnehmern

zielgerichtet = zusammenarbeiten.

Das wire so, als ob unabhingig

voneinander ein Mitarbeiter in Ta-

bellenkalkulation und ein anderer
in Textverarbeitung geschult wer-
den. Als Ergebnis wird aber ein Ge-
schiiftsbericht erwartet, der aus Tei-
len beider IT-Anwendungen besteht.

Also reichen diese Ansitze nicht
immer aus, um wirklich zum Ziel zu
gelangen. Wie kann man den Uber-
gang von einer funktions- zu einer
prozessorientierten  Organisation
einleiten? Wie lassen sich Mitarbei-
ter abholen, damit sie sich fiir die-
sen Ubergang begeistern lassen und
diesen dann idealerweise proaktiv
begleiten und unterstiitzen?

Sehr gute Erfahrungen kénnen im-
mer wieder mit Planspielen bzw. Un-
ternehmenssimulationen gesammelt
werden. Besonders dann, wenn die-
se funktionsiibergreifend aufgebaut
und fiir mehrere Teilnehmer gestaltet
sind. Der Klassiker ist hier das Beer-
game, in dem die Zusammenhénge
zwischen der Entwicklung der La-
gerbestinde und der Lieferfahigkeit
einer mehrstufigen Supply Chain si-
muliert werden. Neben dem Beerga-
me wurden in den letzten Jahrzehn-
ten verschiedene Planspieltypen ent-
wickelt. Vor dem Hintergrund einer
ganzheitlichen Betrachtung eines Un-
ternehmens und der Sensibilisierung
fiir kontinuierliche Verbesserung als
wesentlichen Teil des Leangedankens
sollten diese verschiedene Kriterien
erfiillen. Dazu zihlen u.a.:

m Mdoglichst viele Unternehmens-
funktionen (z.B. Produktion, Lo-
gistik, Qualitdtskontrolle, Pro-
duktionsplanung, Lager) sowie
Kunden und Lieferanten

m Pro Unternehmensfunktion ein
Teilnehmer

m Intensive Einbindung der Teil-
nehmer durch eigenes Tun und
Handeln

m Funktionsiibergreifende Teamar-
beit

m Geringer oder kein Frontalunter-
richt

Dr. Rolf Schrader, Inhaber,
RHS-Consult, Colbitz

+ + + Alle Inhalte plus tagesaktuelle Marktinformationen auf www.chemanager.com + + +
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IKV-Fachtagung Kunststoffe in der Medizintechnik, 19. - 20. Mai 2015, Aachen

Die Medizintechnikbranche hat ein hohes Innovationspotenzial, muss
aber besonders grofe Hiirden meistern, um von der Idee bis zur An-
wendung zu gelangen. Die Fachtagung des Instituts fiir Kunststoffverar-
beitung (IKV) an der RWTH Aachen gibt einen Uberblick iiber aktuelle
fiir die Kunststofftechnik relevante Regularien. Dazu referieren Experten
aus der Industrie z. B. iiber Konzepte zur Reinraumfertigung und Quali-
tétssicherung oder zu speziellen Polymeren fiir Prézisionskomponenten
und zeigen auch Maglichkeiten der Forschungsfinanzierung auf diesem
Sektor auf. Die Fachtagung richtet sich an Ingenieure und technische
Fithrungskréfte aus den Bereichen Entwicklung, Design, Formteil- und
Werkzeugkonstruktion, Kunststoffverarbeitung und Qualitétssicherung
in der Medizintechnikbranche.

m www.ikv-aachen.de/medizintechnik

CESI0-Kongress 2015, 1.-3. Juni 2015, Istanbul, Tiirkei

Der Tensidmarkt gehort zu den stabilen Mérkten. In Europa zeigte er
sich in den letzten Jahren krisenbestindig und weist aufgrund des brei-
ten Anwendungsspektrums von Tensiden stetiges Wachstum auf. Der
CESIO-Kongress ist die internationale Plattform fiir die Hersteller von
oberflichenaktiven Substanzen und deren organische Zwischenprodukte.
Mit dem im Zweijahresturnus stattfindenden Kongress, hat der Européi-
sche Tensidverband CESIO eine Plattform fiir Unternehmen und Experten
der Tensid-Wertschopfungskette in Europa geschaffen, in deren Rahmen
sie sich treffen und zu aktuellen wissenschaftlichen und wirtschaftlichen
Trends und Herausforderungen austauschen kénnen. Die inzwischen 10.
Veranstaltung hat das Motto ,,Surfactants in a Globalising World - Cre-
ating new Possibilities“.

] www.(esio-(ongress.eu

Chemspec Europe 2015, 24.-25. Juni 2015, Kdln

Die Chemspec Europe ist seit 30 Jahren ein Treffpunkt der Anbieter und
Abnehmer von Fein- und Spezialchemikalien und artverwandter Pro-
dukte, Services und Materialien. Zusétzlich bieten Aussteller aus den
Bereichen Custom Manufacturing, Outsourcing, Compliance etc. eine
professionelle Plattform zum Erfahrungs- und Meinungsaustausch und
zur Geschéftsanbahnung. Wiahrend der zweitdgigen Fachmesse finden
Konferenzen und Symposien u.a. der European Fine Chemicals Group
und der Royal Society of Chemistry statt. Daneben gibt es eine Pharma
Outsourcing Panel Discussion, die Agrochemical Intermediates Conferen-
ce, Pharma Workshops sowie die Regulatory Services Zone.

m www.chemspeceurope.com

CAPEX 2015 - GroBprojekte erfolgreich managen, 1. - 2. Juli, Berlin

Die erfolgreiche Umsetzung von GroBprojekten stellt eine Herausforderung
fiir die Projektorganisationen von Industrie- und Infrastrukturunterneh-
men dar. Die T.A. Cook-Tagung widmet sich dieser Thematik und diskutiert
die wichtigsten Stellschrauben von der Auftragskldrung bis zur Abwicklung.
Referenten renommierter Unternehmen geben aus erster Hand ihre Pro-
jekterfahrungen zu Risikomanagement, Terminsteuerung & Scheduling,
Bedarfsplanung knapper Ressourcen oder dem Baustellenmanagement vor
Ort weiter und zeigen auf, wie die verschiedenen Phasen groBer Projekte
vom Engineering bis zur Inbetriebnahme effektiv durchlaufen werden.

m www.tacook.de/capex2015

\

Fit fir Content Marketing

Content Marketing ist lingst kein
Trend mehr, sondern ein zeitgemé-
Bes Kommunikationsinstrument.
Immer mehr Unternehmen iiberzeu-
gen ihre Kunden mit guten Inhalten
anstatt mit leeren Werbebotschaf-
ten. Ging es friiher einzig und allein
um das Produkt, stehen im Content
Marketing Themen und Interessen
im Zentrum. Barbara Ward zeigt,
warum dieses Umdenken langst
iiberfillig war, und bringt den Le-
ser in die Startposition fiir sein
eigenes Content Marketing. Dabei
fiihrt das Buch gezielt durch alle
Schritte einer erfolgreichen Con-
tent-Marketing-Strategie.  Neben
den strategischen Grundlagen wid-
met sich die Autorin ausfiihrlich der
konkreten Umsetzung in Form von
Text-, Bild-, Video- und interaktivem
Content. Der Leser erfihrt, welche
Content-Formate es gibt, wie man
zum optimalen Content-Mix kommt
und was guten Content wirklich aus-
macht.

praccks
ik
Barbara Ward
Inhalt mit Nutzen statt
leerer Versprechen
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m Fit fiir Content Marketing
Inhalt mit Nutzen statt leerer Versprechen
von Barbara Ward
Business Village, Mérz 2015,
232 Seiten, 21,80 EUR
ISBN 978-3-86980-310-4
www.businessvillage.de

Macht, was ihr liebt

Was im Leben wirklich zdhlt ist,
das zu tun, was man liebt. Diese Le-
benserkenntnis teilen die Autoren
Anja Forster und Peter Kreuz mit
jedem, der bereit ist aufzubrechen,
Neues zu wagen und sein Leben in
die Hand zu nehmen. Jeder von uns
hat die Wahl - die eigenen Talente
zu entdecken und etwas daraus zu
machen. Denn all die groBartigen
Dinge um uns herum sind von Men-
schen erschaffen worden, die kein
bisschen intelligenter sind als wir. Es
sind Menschen, die begrenzte Mog-
lichkeiten im Leben nicht akzeptiert
haben. Fiinf groBe Botschaften er-

warten den Leser: Sei auBBergewohn-
lich, leidenschaftlich, unbequem, an-
spruchsvoll, wertvoll. Mit kurzweili-
gen, amiisanten und denkwiirdigen
Episoden aus dem Leben macht das
Vordenkerduo Mut, die Dinge anzu-
packen und weiterzudenken.

m Macht, was ihr liebt
66 % Anstiftungen das zu tun,
was im Leben wirklich zahlt
von Anja Forster und Peter Kreuz
Pantheon Verlag 2015
207 Seiten, 12,99 EUR
ISBN 978-3-570-55265-0
www.randomhouse.de

Chemiker im ,,Dritten Reich®

Der Wissenschaftshistoriker Helmut
Maier arbeitet mit seinem Buch die
Geschichte der wissenschaftlichen
Institutionen im gesamten Zeitraum
von 1933 bis 1945 auf und erschlief3t
erstmals bislang unzugéngliche Do-
kumente. Beginnend mit der Griin-
derzeit der Chemie (1850-1900),
untersucht er u.a. die Weimarer Kri-
senjahre, die ,Gleichschaltung®, die
LArisierung® und die Machtkdmpfe in
den Organisationen der chemischen
Wissenschaft, die internationalen
Beziehungen in der Zeit des Natio-
nalsozialismus, die Schicksale von
jidischen Mitgliedern, die Kriegsar-
beit der Reichsfachgruppe Chemie im

NSBDT und die Gemeinschaftsarbeit
fir den NS-Vernichtungsapparat.
Ein wichtiges Buch, das eine Liicke
schlieBt. Die umfassende Studie wur-
de von der Gesellschaft Deutscher
Chemiker (GDCh) in Auftrag gege-
ben und spricht sowohl Chemiker
als auch Historiker und natiirlich alle
geschichtlich Interessierten an.

m Chemiker im,,Dritten Reich”
Die Deutsche Chemische Gesellschaft und der Verein
Deutscher Chemiker im NS-Herrschaftsapparat
von Helmut Maier
Wiley-VCH 2015
742 Seiten, 99,00 EUR
ISBN 978-3-527-33846-7
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Dr. Udit Batra, derzeit CEO und Président von Merck Milli-
pore, wird nach dem fiir Mitte 2015 erwarteten Abschluss
der Ubernahme von Sigma-Aldrich die Leitung des kom-
binierten Life-Science-Geschéfts von Merck iibernehmen.
Batra (44) ist seit 2011 bei Merck Millipore und seit Mérz
2014 dessen CEO und Président. Batra studierte Che-
mieingenieurwesen an der University of Delaware und
promovierte anschlieend in Princeton. Er begann seine
Berufskarriere bei Merck & Co. und wechselte danach
zu McKinsey. Vor seinem Eintritt bei Merck arbeitete er bei Novartis u.a.
im Impfstoff- und Diagnostikgeschéft als Leiter Global Public Health and
Market Access und als Leiter der weltweiten Konzernstrategie.

Dr. Udit Batra

Uwe Hoffmeister, Direktor Human Resources bei Takeda in
Deutschland, wurde zum 1. April 2015 in die Geschéfts-
fiihrung berufen. Dort verantwortet er den Bereich Hu-
man Resources, der vorher von CEO Jean-LucDelay mitver-
antwortet wurde. Dieser Schritt ist die Folge organischen
Wachstums des japanischen Arzneimittelherstellers, der
inzwischen mehr als 1.800 Mitarbeiter in Deutschland be-
schéftigt und mit einem weiteren Ausbau der Aktivitdten
rechnet. Den Bereichen Personalbeschaffung, Betreuung
und Entwicklung kommt dabei eine Schliisselrolle zu, die sich auch in der
Verankerung der Position in der Geschéftsfithrung widerspiegelt.

Uwe Hoffmeister

Oliver Albrecht ist seit 1. April 2015 Mitglied der Geschéftsfiihrung von
Vetter. Albrecht folgt auf Max Horn, der das Pharmadienstleistungsunter-
nehmen im vergangenen Jahr verlassen hatte. Albrecht wird zwei der
acht Unternehmensbereiche verantworten: Neben der Sparte Finanzen,
Controlling und IT iibernimmt er die Leitung im Bereich Unternehmens-
entwicklung, Legal und Corporate Compliance. Albrecht bekleidete in
seiner iiber 20-jahrigen Laufbahn verschiedene Fiihrungspositionen, u.a.
als Finanzvorstand bei der Centrotherm Photovoltaics. Zuletzt verant-
wortete der Diplomkaufmann die Finanzen bei SHW und arbeitete als
unabhéngiger Berater fiir mittelstdndische Unternehmen.

Dr. Alise Reicin wird am 11. Mai 2015 als Senior Vice Presi-
dent und Leiterin Global Clinical Development bei Merck
Serono eintreten. In dieser Funktion wird sie auch die
| Verantwortung fiir das Portfolio an Pipeline-Programmen
von Merck Serono iibernehmen. Ihre Fiithrungsqualité-
ten, stellte Dr. Reicin in den letzten 10 Jahren bei MSD
Fy (Merck Sharp & Dohme) unter Beweis. Sie wird ihr Biiro
in Billerica, MA, USA haben, Luciano Rossetti, Leiter der
globalen Forschung und Entwicklung, unterstellt sein
und dem F&E-Fiihrungsgremium von Merck Serono angehoéren. Vor
ihrem Eintritt bei MSD war Dr. Reicin Fakultdtsmitglied der Columbia
Medical School sowie Arztin am Columbia Presbyterian Hospital in New
York, NY (USA).

Dr. Alise Reicin

Tom Schmitt, zurzeit noch Vorstandschef der Aquaterra Corporation, Toron-
to, Kanada, wird zum 15. Juni 2015 neuer Vorstand der Sparte Kontrakt-
logistik/SCM bei Schenker. Ewald Kaiser, der die Verantwortung fiir die
Kontraktlogistik interimsweise zusétzlich iibernommen hatte, wird sich
kiinftig auf seine Arbeit als Landverkehrsvorstand konzentrieren. Schmitt
(50) begann seine berufliche Laufbahn bei BP und war u.a. von 1998 bis
2010 Vorstandsvorsitzender von FedEx Global Supply Chain Services.

Achema 2015

Vom 15. bis zum 19. Juni 2015 off-
net die Achema 2015 in Frankfurt
ihre Tore. Uber 3.500 Aussteller
machen die Messe zum weltweiten
Branchentreff der chemischen Tech-
nik und Prozessindustrie. Die Reso-
nanz nach Ausstellungsgruppen ist
vor allem in der Mess-, Regel- und
Prozessleittechnik, bei den mecha-
nischen Verfahren sowie in der La-
bor- und Analysentechnik ungebro-
chen hoch. Fiir die Pharma-, Verpa-
ckungs- und Lagertechnik wurden
zusétzliche Flachen geschaffen, um
die Nachfrage bedienen zu konnen.

Kongressprogramm

Im Kongressprogramm sind neben
den drei Fokusthemen Biobased
World, innovative Prozessanalytik
und industrielles Wassermanage-
ment u.a. Energieeffizienz, Werkstof-
fe und Materialpriifung und die Si-
cherheitstechnik weitere Topthemen.
An vier der fiinf Veranstaltungstage
werden zudem jeweils eine Podi-
umsdiskussion bzw. ein Plenarvor-
trag wichtige Themen wie die Aus-
wirkungen des Shale-Gas-Booms auf
die Biookonomie, die Zukunftstrends

der chemischen Produktion, die Aus-
wirkungen der Energiewende und
die Entwicklungen in der industri-
ellen Wassernutzung beleuchten.
Damit spiegelt die Achema die
wirtschaftlichen Trends in ihren
Kernbranchen wie dem Maschinen-
und Anlagenbau und der chemi-
schen Industrie wider, die sich trotz
des turbulenten internationalen
Umfelds stabil priasentieren. Beson-
ders international sind die Branchen
weiterhin auf Wachstum gepolt.

Praxisforen

Mit neuen Formaten will die De-
chema den Austausch zwischen
Anwendern und Anbietern weiter
fordern: Die ACHEMA-PRAXISforen
befassen sich mit Themen wie Sing-
le-Use-Technologien, Pharmapro-
duktion, Komponenten und Appa-
rate, Misch- und Trenntechnik, Si-
cherheit und Anlageniiberwachung.
Neue Entwicklungen aus der Praxis
werden hier in Kurzvortrdgen in
unmittelbarer Ndhe der jeweiligen
Ausstellungshallen prasentiert.

= www.achema.de

DON'T MISS...

...the MAY issue of

CHEManager International! %

THESE ARE OUR FEATURE TOPICS:

n COVER STORY n
Reinventing Chemistry: Paths From the Past
to Possible Futures — Prof. George M. Whitesides,
Harvard University

= MARKETS & COMPANIES
The Best Performing Chemical Companies:
How 20 Years Have Transformed the Industry
— Yves-Pierre Willers, Andreas Gocke, BCG

2015 Business Outlook Survey:
Optimism for Growth in Custom Chemicals
— Lawrence D. Sloan, SOCMA

Chemical Connections: How Liberalized Chemi- =
cals Trade Underpins Global Value Chains
— Servet Goren, CEFIC

n STRATEGY & MANAGEMENT
How to Protect Intellectual Property in China
— Nick Blank, Blackpeak; Dr. Kai Pflug, Manage-
ment Consulting — Chemicals

CHEMICALS

CESIO 2015: Surfactants in a Globalizing World
- Creating New Possibilities through Improved
Sustainability — CESIO, Henkel, BASF

A Focal Point for Future Growth: Chemtura OMS
is Committed to Delivering Customer Value
— Interview with Alan Swiech, Chemtura

= PHARMA

Quality and Efficiency in Pharma Manufacturing:
PAT Can Turn Batch into Continuous Processes
— David Humphrey, Siemens

PRODUCTION

Industrial Water Management:

Chemical Industry Reduces lts Thirst for Water
— Dechema

Seeing Is Believing:
Visualization Techniques in Process Engineering
—Dieter Mewes

How now, Jim Ratclilfe?

Ly ik . B, T L s, Lo B Wit

Register for free trial copies
of CHEManager International on:
www.chemanager-online.com/en/magazine

+ + + Alle Inhalte plus tagesaktuelle Marktinformationen auf www.chemanager.com + + +
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ARBEITSWELT

Entwicklung von Arbeitskosten in Europa
Veranderung der Arbeitskosten pro Stunde* im Jahr 2014 im Vergleich zu 2013

Unterschiedliche Entwicklung von Arbeitskosten

Deutschland sind die Arbeitskosten im Jahr 2014

Norwegen
Tschechien

6,6% 6.7%

Griechenland
Spanien
Frankreich

5.5%

[talien

m
C

3,2%

Deutschland
Osterreich
Ruménien

1,4% 1.5%

0,7% 0,7%
0,3% 0.4% mm -
e e [

EOEOoOEEEO@

Estland
W GroBbritannien

* gesamte Wirtschaft ohne
Landwirtschaft und
offentliche Verwaltung

um 1,5% gestiegen. Damit liegt die Steigerung
etwa auf EU-Duchschnittsniveau, das 1,4% be-

trug. Deutlich héher der Anstieg in den baltischen

Landern (Estland z.B. mit 6,6 %) oder im Vereinig-

ten Konigreich (6,7 %). In einigen Landern wurde

Arbeit sogar billiger, wie in Tschechien (-3,8 %)

oder Norwegen (-4,2%). Betrachtet man die Ar-

beitskosten in Euro fallt auf, die stark die Unter-

schiede innerhalb Europas noch immer sind:

2% "

Norwegen ist trotz Rlickgang hier weiter an der

Spitze mit rund 54 EUR pro Stunde. In Frankreich

Quelle: Eurostat, Statista, FAZ

© CHEManager

und Deutschland liegen die Arbeitskosten je ge-

leisteter Stunde bei mehr als 30 EUR.

Urlaubstage weltweit im Vergleich

Anzahl der gesetzlichen Urlaubstage pro Jahr*

Gesetzliche Urlaubstage weltweit im Vergleich

In Deutschland haben Arbeitnehmer gesetzlich

einen Urlaubsanspruch von 24 Tagen - oder ge-

7777777777777777 35
» @ Frankreich i
' [ GroBbritannien 1 30
[ Italien |
. @ Osterreich |
' [l Schweden P25
' [ Deutschland |
» @ Russland )
' [J Spanien N
'l Schweiz |
[ Japan vo16 B
' M China }
} lUSA L 10
* flr Beschéftigte im ersten Jahr,
Samstage meist mitgerechnet 5
0

nauer vier Wochen. Bei einer Fiinftage-Woche sind

es namlich 20 Tage. In den meisten europadischen

Landern sind Urlaubsanspriiche in diesem Rahmen
Ublich. Anders die Situation in Asien oder den USA,
wo deutlich weniger — oder gar keine Urlaubstage

vorgeschrieben sind. Zu beachten ist im Vergleich

der zum Teil deutliche Unterschied in der Zahl der

|

Feiertage im jeweiligen Land und wie diese im
Hinblick auf den Urlaub angerechnet oder nicht
angerechnet werden. Zudem weichen viele Arbeit-

geber freiwillig von den Vorschriften ab und geben

ihren Arbeitgeber mehr Urlaubstage.

Quelle: World Bank Group, Statista, FAZ © CHEManager
ArbeltSbSlgkelt N EurOpa Arbeitslosenrate in Europa - ein Geschlechtervergleich
Arbeitslosenquote in %
Im Februar 2015 waren im EU-Schnitt 9,7% der
Norwegen | 1293 ) ) .
‘ 123.4 Manner arbeitslos und 10,0% der Frauen. Zwischen
Tschechien | oo 24,3 ) N ) . i
‘ den einzelnen Mitgliedslandern liegen jedoch teil-
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Soanien | A weise Welten. In den stideuropaischen Staaten mit
anien '
y ‘ ‘r—mo 7”1‘7 ihren ohnehin grof3en Arbeitsmarktsorgen ist die
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olicr E— 6.5 Arbeitslosenquote der Frauen noch héher als jene
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FU Em— 7 5 der Méanner, allen voran in Griechenland und Spa-
O 68
Detschland EEEE— 6.7 nien. Dagegen sind Frauen in Landern mit niedri-
Osterreich I:%Igﬁ S ger Arbeitslosigkeit tendenziell seltener auf Jobsu-
Ruméinien 23 : E ;\Z/gsgir 1 che als Manner, z.B. in Deutschland, Osterreich und
Estland 51 hoeee- ° Grof3britannien. In nahezu allen EU-Ldndern hat
5.6  Stand: Februar 2015; A . . .
GroBbritannien g | Gelohenland, Grofktannion: Dezember 2014, sich das Verhéltnis der geschlechterspezifischen
Arbeitslosenquoten seit Beginn der Wirtschaftskri-
Quelle: Eurostat, WK © CHEManager se 2009 zugunsten der Frauen verbessert.
Antell an Zeitarbeit in Europa
m L ‘ ‘ J Deutschland mit hohem Zeitarbeiter-Anteil
Norwegen | ] ‘
@ Ale |
Griechenland %I : 015 - 24 Jahre alte Angestelite Etwa 2,84 % aller Angestellten in Deutschland
I sind Zeitarbeiter. Dies geht aus Zahlen hervor, die
Polen . .. . .
die OECD jlingst veroffentlicht hat und sich auf
ltalien | 2012 beziehen. Damit ist der Wert in Deutschland
Schweir ] vergleichsweise hoch. In Italien liegt er bei 0,65 %
und im krisengeschiittelten Griechenland bei nur
Osterreich \ 0,36%. Auch in Frankreich ist der Wert niedriger
Frankreich ‘ als in Deutschland. Allerdings ist der Anteil bei
| | ! ‘ jungen Beschaftigten hier deutlich hoher als in
Spanien der Bundesrepublik. In den meisten europdischen
Deutschland | ‘ ‘ Staaten sind jlingere Arbeitnehmer starker von
0% 1% 2% 3% 4% 5% 6% 7% Zeitarbeit betroffen. (ag)
Quelle: OECD, Daten: 2011/2012, Statista, FAZ © CHEManager
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Forscher entdecken neue Art von Eis

Die Entdeckung einer neuen Art
von Eis durch Wissenschaftler der
Universitdt Gottingen und des In-
stitut Laue Langevin (ILL) kénnte
zu einem verbesserten Verstdndnis
geologischer Prozesse auf unserem
Planeten fithren — und dadurch hel-
fen, neue Losungen bei Herstellung,
Transport und Speicherung von
Energie zu finden. Eis XVI ist das 17.
entdeckte Eis und von allen bekann-
ten kristallinen Formen von Wasser
diejenige mit der geringsten Dichte.
Eis XVI hat eine hochgradig sym-
metrische Struktur aus Kifigen, die
Gasmolekiile und -atome einfangen
kénnen, um Verbindungen zu for-
men, die als Einschlussverbindun-
gen (Clathrate oder Kéfigverbindun-
gen) oder Gashydrate bekannt sind.

Solche Einschlussverbindungen
sind bekannt dafiir, dass sie sehr

S .. .
© Givaga - Fotolia.com

grof3e Mengen von Methan und an-
deren Gasen im Permafrost sowie
in den ausgedehnten mehrere hun-
dert Meter dicken Sedimentschich-
ten am Meeresgrund speichern. De-
ren potenzielle Zersetzung kénnte
erhebliche Auswirkungen fiir un-
seren Planeten haben. Daher ist

ein verbessertes Verstindnis ihrer
Eigenschaften von so grofer Be-
deutung.

Eis XVI spielt eine wichtige Rolle
in unserem Verstindnis der physi-
kalischen Chemie von Gashydra-
ten. Gashydrate konnen sich z.B.
in Pipelines bilden, durch die Gas
mit hohem Druck und bei niedri-
ger Temperatur transportiert wird.
Diese Bedingungen kénnen dazu
fithren, dass die Rohre verstopfen.
Um dies zu verhindern, wendet die
Industrie weltweit rund 500 Mio.
USD im Jahr auf. Die Forschun-
gen konnten helfen, den Transport
von Gas und Ol durch Pipelines in
Gegenden mit niedrigen Tempera-
turen zu erleichtern, sowie bisher
unnutzbare Reservoirs von natiir-
lichem Gas am Meeresboden zu
erschlieBen. m

Von der Natur lernen - Der Botaniker Prof. Dr. Wilhelm Barthlott hat den von ihm benannten Lotus-Effekt einiger Pflanzen fiir die
Entwicklung selbstreinigender technischer Oberflachen zunutze gemacht. Am 4. Mai halt der bekannte Bioniker den Festvortrag
beim 2. Bionik-Kongress Baden-Wirttemberg im Technoseum Mannheim. In diesem Jahr stehen bei der zweitdgigen Veranstaltung
bionische Anwendungen aus dem Automobil- und Maschinenbau im Mittelpunkt. Darliber hinaus sind Vortrage geplant, die sich
etwa mit kiinstlichen Muskeln, mit bionisch inspirierten Robotern und Druckverschliissen oder auch mit Haftbandern beschéftigen,
deren Klebefihigkeit nach dem Vorbild von GeckofiiBen — wie denen des Madagaskar-Taggecko im Bild - entwickelt wurde. Uber
weitere konkrete Beispiele aus der Bionik informiert eine Ausstellung im Technoseum.
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