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Gesucht: Argumente für Deutschland
Dow Deutschland-Chef Willem Huisman über den Konzernumbau und das Investitionsklima

Dow Chemical befindet sich in einer Umbauphase, um den mit  

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

strächtige Wachstumsfelder auszurichten. Bis 2016 sollen durch den Ver-

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

werden. Den jüngsten Coup gab der Konzern Ende März bekannt: Dow spaltet sein 

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

ber Olin. Die Erlöse dieser Veräußerungen will Dow zum Schuldenabbau verwen-

den und in lukrative Aktivitäten und Märkte reinvestieren. Nach dem Heimatmarkt 

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

der zweitgrößte Produktionsstandort und Absatzmarkt von Dow und gleichzeitig 

die Brücke nach Nord- und Osteuropa. Dr. Michael Reubold sprach mit dem Prä-

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

CHEManager: Herr Huisman, was 
sind derzeit die größten Herausfor
derungen für 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 natürlich der stark gefal-
lene Ölpreis momentan eine Her-
ausforderung. Auf der einen Seite 
bereitet uns der niedrige Ölpreis 
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, worüber wir sehr froh 
sind, aber niemand weiß, wie es 
sich mit der nächsten Novelle 2016 
entwickeln wird. Die fehlende Pla-
nungssicherheit macht der Industrie 
zu schaffen. Und das drückt im Mo-
ment auf die Investitionen, die doch 
dringend nötig sind, um effizienter 
zu werden und um Arbeitsplätze zu 

sichern und zu schaffen. Darüber 
bin ich besorgt. 

Was macht Ihnen konkret Sorgen?

Dr. W. Huisman: Viele Investitions-
entscheidungen fallen im Moment 
nicht zugunsten von Europa oder 
Deutschland. Eine Investition, die 
woanders getätigt wird, kommt 
nicht mehr zurück 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 
gefährdet die Integration der Wert-
schöpfungsketten, die wir hier in 
Deutschland auf einem engen Raum 
mit sehr guten Industrien und Pro-

dukten haben. Kippt man da ein 
paar Dominosteine um, fallen die 
anderen nach und nach auch, die 
Wertschöpfungsketten zerbrechen 

und wir verlieren diesen Standort-
vorteil. 

Mehr noch: Zurückgehende In-
vestitionen, die sogar unter das Ab-
schreibungsniveau fallen, führen zu 
einer schleichenden De-Industriali-
sierung. Wir werden als Branche 
nicht müde, 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 künftig 
weiterhin nur in den Erhalt der As
sets investieren oder auch wieder 
größere Investitionen in Deutsch
land tätigen?

Dr. W. Huisman: Wir wünschen uns 
hier natürlich größere 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 gegründetes Joint 
Venture Sadara in Saudi-Arabien. 
Dort bauen wir in Jubail mit ei-
nem Investitionsvolumen von fast  
20 Mrd. USD den größten integrier-
ten Chemiekomplex, der je in einem 
Zug gebaut wurde. 

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

haben wir unsere Anlagen am Golf 
von Mexiko verstärkt, und zwar 
mit Investitionen in der Größen-
ordnung von 5 Mrd. USD. Da bleibt 

auch bei einem großen Unterneh-
men für andere Projekte nicht viel 
übrig. 

Diese Situation wird sich erst 
2017 ändern, 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 können, ein heftiger 
interner Wettkampf, weil natürlich 
andere Regionen genau das Gleiche 
vorhaben. Es wird von der Qualität 
der Projekte abhängen, die wir ein-
reichen können. Da sind wir derzeit 
in der Findungsphase.

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

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

Wenn wir gerade über Märkte 
sprechen: Wie beurteilen Sie die Si
tuation auf den Märkten 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 Ölpreisverfalls, durch den 
die Schiefergasförderung 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 überwiegend Na-
phtha- und nicht Gas-basiert ist. 

Jetzt stottert aber das Wachstum 
in Asien. Lateinamerika ist 2014 
weniger gewachsen als im Vorjahr. 
Nordamerika ist längst nicht bei den 
3,5 %, die man dort gewohnt ist.
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M&A News
Shell übernimmt für 64 Mrd. EUR 
den britischen Gasproduzenten BG.

Mylan bietet 29 Mrd. USD für  
Perrigo und ist selbst 40 Mrd. USD 
teures Übernahmeziel von Teva.

Henkel übernimmt den Haft-
schmelzklebstoff-Hersteller Nova-
melt.

Mehr auf Seite 2   ▶

Investitionen
Air Liquide hat den neuen Steam 
Reformer für Bayer MaterialScience 
in Dormagen eröffnet.

Perstorp hat seine neue Oxo-Anla-
ge in Stenungsund, Schweden, in 
Betrieb genommen.

Messer baut 2016 eine neue Luft-
zerlegungsanlage für Knauf in 
Škofja Loka, Slowenien.

Mehr auf den Seiten 14, 17   ▶

Personen
Peter Vanacker hat Anfang April die 
Nachfolge von Dr. Martin Wienken-
höver als CEO bei CABB angetreten.

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

Mehr auf Seite 23   ▶

 Newsflow

Besuchen Sie uns auf der 
ACHEMA in Frankfurt am Main
vom 15.–19. Juni 2015,
Halle 9.1, Stand D66.

24. Jahrgang · 29. April – 20. Mai 2015

▶   Fortsetzung auf Seite 5

Dr. Willem Huisman, Präsident und Vorstandsvorsitzender, Dow Deutschland

Zurückgehende Investitionen führen zu  
einer schleichenden De-Industrialisierung.

Seit der Produktionsaufnahme 1972 hat sich das Dow-Werk Stade zu einem der größten Industriebetriebe in Niedersachsen entwickelt. Über 4 Mrd. EUR wurden bisher in den integrierten Anlagenkomplex mit 
16 Produktionsanlagen investiert. 
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Mylan bietet 29 Mrd. USD für Perrigo, 
Teva bietet 40 Mrd. USD für Mylan

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

Mögliche Gegenspieler

Teva, der weltgrößte Hersteller 
von Nachahmermedikamenten und 
Mutterkonzern von Ratiopharm, 
verspricht sich von der Übernahme 
jährliche Umsätze von insgesamt 
30 Mrd. USD und Einsparmöglich-
keiten von 2 Mrd. USD binnen drei 
Jahren. 

Teva-Chef Erez Vigodman soll in 
einem Brief an Coury erklärt haben, 
ein Zusammenschluss zwischen 
Teva und Mylan sei einer Fusion 
von Mylan und Perrigo überlegen. 
Doch Teva dürfte mit dem Vorhaben 
auf wenig Gegenliebe stoßen, denn 
Mylan hat bereits im Vorfeld Wider-
stand signalisiert. Zugleich könnte 
auch das Mylan-Angebot für Perrigo 
mögliche Gegenbieter auf den Plan 
rufen. 

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

Mylan-Verwaltungsratschef Ro-
bert Coury erklärte, mit Perrigo 
seien bereits mehrere Gespräche 
über einen möglichen Zusammen-
schluss geführt worden. Perrigo 
bestätigte, eine ungebetene Offerte 
von Mylan erhalten zu haben. Der 
Verwaltungsrat werde nun darüber 
beraten.

Wachstum durch Zukäufe

Beide Unternehmen haben ihr Ge-
schäft bereits mit einer Reihe von 
Übernahmen ausgebaut. Perrigo 
hatte unlängst den belgischen Arz-
neimittelhersteller Omega Pharma 
für 4,5 Mrd. USD gekauft und 2013 
den irischen Pharmakonzern Elan 
für 6,7 Mrd. USD übernommen. 
Mylan hatte sich vor fast acht Jah-
ren mit dem Kauf der Generikas-
parte des Darmstädter Merck-Kon-
zerns für 4,9 Mrd. EUR einen Na-
men gemacht. Erst kürzlich schloss 
Mylan die milliardenschwere Über-
nahme von Generikageschäftsbe-
reichen von Abbott ab. Im Febru-
ar ging die indische Pharmafirma 
Famy Care für 800 Mio. USD an 
Mylan. (mr) ▪

Henkel übernimmt den Haftklebstoff- 
hersteller Novamelt

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

schäftsjahr 2014 einen Umsatz 
von mehr als 8 Mrd. EUR erzielt. 
Novamelt erzielte im Geschäfts-
jahr 2014 einen Umsatz von rund 
50 Mio. EUR. Das Unternehmen 
beschäftigt rund 100 Mitarbeiter 
und verfügt neben dem deutschen 
Hauptsitz auch über eine Nieder-
lassung in den USA. (mr) ▪

Shell will Gaskonzern BG  
für 64 Mrd. EUR kaufen

Shell will mit der 64 Mrd. EUR 
schweren Übernahme des Gaspro-
duzenten BG zum führenden Anbie-
ter von Flüssiggas aufsteigen und 
den Abstand zum US-Ölweltmarkt-
führer ExxonMobil verringern. We-
gen der großen Präsenz von Shell 
und BG in der EU, in Australien, 
Brasilien und China rechnet Shell-
Chef Ben van Beurden allerdings 
mit intensiven Verhandlungen mit 
den Kartellbehörden.

Ölkonzerne unter Druck

Es ist die erste Großfusion in der 
Branche seit den Zeiten um die 
Jahrtausendwende, als sich die 
Energiekonzerne wegen sinkender 
Preise in ähnlichen Schwierigkei-
ten befanden. Damals kaufte der 
britische Ölkonzern BP die ame-
rikanischen Rivalen Amoco und 
Arco. Exxon übernahm Mobil, und 
Chevron schloss sich mit Texaco 
zusammen. Nun herrscht ein ähnli-
cher Druck. Seit dem vergangenen 
Sommer haben sich die Rohölpreise 
halbiert. Auch der Gaspreis, der sich 
am Ölpreis orientiert, ist im Zuge 
dessen kräftig gesunken.

50 %iger Aufschlag

Um gegenzusteuern lässt sich Ro-
yal Dutch Shell die Übernahme 
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 Flüssiggas

Shell fallen mit BG milliardenschwe-
re Projekte in Brasilien, Ostafrika, 
Australien, Kasachstan und Ägyp-
ten in die Hände, darunter einige 
Großprojekte mit Flüssiggas, das 
als zukunftsträchtiges Geschäft gilt. 
Vor allem europäische Abnehmer 
erhoffen sich davon angesichts des 
Ukraine-Konflikts eine größere Un-
abhängigkeit vom Erdgaslieferanten 
Russland, der sich auf gigantische 
Pipelinenetze stützt. Flüssiggas kann 
dagegen mit Schiffen, der Bahn und 
per LKW transportiert werden und 
damit den Markt umwälzen.

Weitere Devestitionen

Der Zukauf soll die Öl- und Gas-Re-
serven von Shell um 25 % steigern. 
Shell begründet 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 zusätzlicher Ge-
schäftsbereiche nach sich ziehen: 
Shell kündigte 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 Verkäufe pro Jahr 
noch mit rund 4,5 bis 5,5 Mrd. EUR 
beziffert. (mr) ▪

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 Qualität 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 späteren Produk-
tionsprozessen eingesetzt. (mr) ▪
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Bayer Technology Services
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der ACHEMA 2015! 
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Bayer Technology Services bietet Ihnen mit Operation Support & Safety nachhaltige Technologielösungen für den sicheren, 

zuverlässigen und effizienten Betrieb von Prozessen und Anlagen in der chemisch-pharmazeutischen Industrie. Durch unsere 

jahrzehntelange Betreibererfahrung kennen wir die branchenspezifischen Produktionsanforderungen und -prozesse wie kein anderer: 

Die hohen Sicherheitsstandards von Verfahren und Anlagen sowie deren effizientes und reibungsloses Betreiben bilden für uns die 

Eckpfeiler in allen Optimierungsprojekten bei unseren Kunden.

Dabei verstehen wir uns als globaler Partner und Anbieter ganzheitlicher Prozessoptimierung entlang der gesamten Wertschöpfungs-

kette unserer Kunden: von integrierter Asset-Strategie über modernste Online-Prozessanalytik bis hin zu logistischen Produktions-

prozessen. In allen unseren Lösungen unterstützen wir unsere Kunden dabei, operative Ziele und Einsparungspotenziale nachhaltig zu 

erreichen und leisten damit einen wertvollen Beitrag zur Operational Excellence.

Innovative Technology.
Sustainable Solutions in 
Operation Support & Safety.
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Für den Chemiehandel hat Europa Zukunft
Positive Entwicklung in Europa – Umdenken im weltweiten Markt

Der deutsche Chemikalien Groß- und Außenhandel ist mit dem Ergebnis 

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

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

band Chemiehandel (VCH) zu erfahren, führte Dr. Birgit Megges ein Gespräch 

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

Robert Späth (stv. Präsident und Schatzmeister), Thorsten Harke (stv. Präsident 

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

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

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

schäftsführer Ralph Alberti.

Die einleitenden Worte von Uwe 
Klass drückten 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 verhältnismäßig erfolgreiches 
Jahr 2014 zu Ende bringen kön-
nen.“  In Zahlen ausgedrückt heißt 
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 Außen- und Spe-
zialitätenhandel stieg der Umsatz 
um 4,1 % auf 9,3 Mrd. EUR. Die 
abgesetzten Mengen blieben dabei 
fast unverändert.

Entwicklungen und Einflüsse

Das europäische Geschäft hat sich 
in nahezu allen Ländern positiv 
entwickelt. Eine erstaunlich gute 
Entwicklung gab es überraschen-
derweise auf den Märkten, die in 
den letzten Jahren allgemein als 
Problemmärkte  bezeichnet wurden, 
wie z. B. Spanien, Portugal oder Ita-
lien. Generell haben sich auch die 
osteuropäischen EU-Märkte sehr 
stabil verhalten. Ganz anders sah 
es hingegen in Russland und der 
Ukraine aus. Dort gab es neben sub-
stanziellen Mengeneinbrüchen auch 
Schwierigkeiten bei der Zahlungs-
fähigkeit von Kunden. Insbesonde-
re die Abwertung der Währungen 
hatte zur Folge, dass die dort akti-
ven Chemiehändler eine erhebliche 
Wertminderung ihrer Lagerbestän-
de akzeptieren mussten. 

Schwierig umzugehen war im 
letzten Jahr mit den starken Fluktu-
ationen, vor allem im Währungsbe-
reich. Thorsten Harke: „Das erhöht 
in beträchtlichem Maße die Risiken, 
die wir zu bewältigen haben.“ Gera-
de bei Waren, die einen langen Weg 
haben, ist das Risiko groß, dass sich 
die Preise noch während des Trans-
ports stark verändern. Diese Proble-
matik wurde durch Schwankungen 
sowohl der Währungen als auch auf 
den Rohstoffmärkten verursacht. 
Für einige Produkte spielte bspw. 
die Ölpreisentwicklung eine ent-
scheidende Rolle. Harke befürchtet, 
dass all diese Fluktuationen auch 
weiterhin die Geschäfte 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. 

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

auch Einfluss auf die europäische 
Marktsituation.“

Birger Kuck ergänzte: „Das Ge-
schäft in den „Emerging Markets“ 
ist unverändert sehr gut, aber das 
Geschäft der Europäer in diesen 
Märkten wird immer schwieriger.“ 
Gründe dafür sind immer kürzere 
Kommunikationswege und eine er-
höhte Transparenz der Geschäfte. 
„Die Chinesen brauchen den Ham-
burger Außenhändler nicht mehr, 
um ihre Produkte nach Süd- und 
Mittelamerika zu verkaufen“, so 
Kuck, der den Standpunkt vertritt, 
dass die deutschen Chemiehändler, 
die dort tätig sind, ihr Geschäftsmo-
dell überdenken und die Produkte 
und Dienstleistungen, die sie in die-
sen Märkte verkaufen wollen, zu-
künftig modifizieren müssen.

Gründe für das gute Ergebnis

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

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

Kuck bekräftigte: „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 größere Menge 
zu bewegen, ohne zusätzliche Kos-
ten zu generieren, dann können Sie 
dadurch Ihre Marge auch positiv 
beeinflussen. Ich glaube, dass das 
unsere Industrie im letzten Jahr 
auch geschafft hat.“

Ein nicht zu vernachlässigender 
Faktor ist außerdem 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-

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

Uwe Webers fügte aus Brenn-
tag-Sicht hinzu: „Bei uns ist es si-
cherlich die Kombination aus zwei 
Geschäftseinheiten, auf die das gute 
Ergebnis 2014 zurückzuführen ist. 
Der lagerhaltender Platzhandel wur-
de wesentlich beeinflusst durch Effi-
zienzsteigerungsthemen, während 
das Spezialitätengeschäft dominiert 
war durch neue Vertriebsinitiativen, 
die Wachstum generiert haben.“

Recycler weiten Produktion aus

Auch die Recycler sind mit den 
Entwicklungen im letzten Jahr 
sehr zufrieden, obwohl sie einen 
Rückgang bei den Aufträgen zur 
Lohndestillation hinnehmen muss-
ten.  Negativ ausgewirkt hat sich 
außerdem, dass der südliche 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 hauptsächlich 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 dafür liegt auf der 
Hand: „Die Qualität 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 europäischen Markt 
tätig sind und von einer weiterhin 
positiven wirtschaftlichen Entwick-
lung ausgehen, blicken sie mit Zu-
versicht auf den Verlauf des Jahres 
2015.

Erschwerte Rahmenbedingungen

Unabhängig 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 für 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 große Heraus-
forderung darin, die Anbindung der 
Länder untereinander praktikabel 
zu gestalten. Späth 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 näher gekommen ist.

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 überhaupt 
zu verstehen, um dann zu einer 
Bewertung zu kommen. Jedes Un-
ternehmen muss für sich die Frage 
beantworten, ob es mit den jeweili-
gen Biozidprodukten umgehen kann 
oder die Vermarktung besser ein-
stellen sollte. Die Zusammenhänge 
sind derart komplex, dass ein mit-
telständisches Unternehmen die Be-

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

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

 Mitarbeiter fördern und gewinnen

Positiv herausstellen konnte die 
Branche, dass die Zahl der Arbeits-
plätze 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 
Ansprüche an das Chemieverständ-
nis, die ein kaufmännischer Mitar-
beiter aufbringen muss, werden im-

mer größer. So ist der Verband nicht 
nur bemüht, die Mitgliedsunterneh-
men mit Fortbildungsseminaren zu 
unterstützen, 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 Stellenbör-
se im Internet betreiben. Zusätzlich 
wollen wir für unsere Mitgliedsfir-
men Medienpartnerschaften mit re-
gionalen Medien wie Tageszeitungen 
und Lokalradiosendern vermitteln“,  
erklärte Ralph Alberti. Ziel ist es, auf 

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

Erwartungen für das laufende Jahr

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

durchwachsen verlaufen. Mengen-
mäßig ist der Absatz in der Größen-
ordnung von 2 – 3 % unter dem Vor-
jahreszeitraum geblieben. Vor allem 
bedingt durch die Entwicklung der 
Ölpreise muss von einem Umsatz-
rückgang ausgegangen werden. 
Auch Seebeck sprach von deutlich 
niedrigeren Umsätzen bei gleichen 
Mengen, begründet durch ein gesun-
kenes Preisniveau von Basischemi-
kalien. Speziell für den Außenhandel 
ergänzte Harke: „Exporteure freuen 
sich über den niedrigen Eurokurs, 
Importeure dagegen kämpfen mit 
den dadurch verursachten Preisstei-
gerungen. Als Importeur leiden wir 
daher eher unter dem niedrigen 
Eurokurs. Insofern sind wir für das 
Jahr mit positiven Prognosen noch 
vorsichtig, obwohl die Geschäfte 
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-
genüber steht. Wir prognostizieren 
daher für das Jahr insgesamt stabile 
bis leicht steigende Umsätze, sollten 
keine weiteren kriegerischen oder 
währungsinduzierten 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 Geschäft 
allerdings durch die nicht vorher-
sehbaren finanz- und geopolitischen 
Entwicklungen. (bm) ▪

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

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

Heute kann man Recyclingprodukte  
nahezu mit der Frischware vergleichen.

Oft sind die Gesetze nicht gut durchdacht und 
erzeugen einen extremen Verwaltungsaufwand, 

ohne wirklich der Sache zu dienen.

Als Importeur leiden wir unter 
dem niedrigen Eurokurs.
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Gesucht: Argumente für Deutschland

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 für richtig gute Geschäfte. 

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

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

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

Hinderlich ist ebenfalls die un-
befriedigende Industriepolitik auf 
europäischer 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 
zusammenreißen, um ihren Vorteil 
als großer Wirtschaftsblock nicht zu 
verspielen. Die Dringlichkeit haben 
Politiker auf nationaler und auf eu-
ropäischer Ebene noch nicht ganz 
realisiert. 

Inwieweit sind von dem Konzern
umbau deutsche Standorte betrof
fen?

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

Alles in allem werden etwa 450 
Beschäftigte in die neue Firma über-
gehen. Dieser Wechsel ist für die 
Leute durchaus eine gute Nachricht, 
denn der neue Eigentümer Olin will 
die Sparte ausbauen. Meiner Mei-
nung nach werden diese Geschäfts-

bereiche Möglichkeiten bekommen, 
die sie innerhalb von Dow nicht 
hatten und nicht bekommen hätten. 

Die Transaktionen, die Dow im 
Zuge des Konzernumbaus tätigt, 
bringen dem Unternehmen Geld, 
das wir in stärker spezialisierte Ge-
schäftsbereiche investieren können. 

Was würde das geplante Freihan
delsabkommen zwischen Europa 
und den USA – TTIP – für Dow 
bedeuten, und inwieweit könnte 
es die Attraktivität und Wettbe
werbsfähigkeit Deutschlands und 
Europas stärken?

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. Dafür 
bezahlen wir jedes Mal Einfuhrzölle 
– ein über das Jahr betrachtet nicht 
unerheblicher Betrag. Dieses Geld 
könnten wir anderweitig nutzen, 
zum Beipiel für Innovation.

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

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

Würden Sie das an Beispielen er
läutern?

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-
koeinschätzung der Produkte, aber 
auf unterschiedlichen Wegen. Auf die 
Schnelle lassen sich beide Gesetzge-
bungen nicht harmonisieren, aber 
man würde schon viel gewinnen, 
wenn man eine Art Übersetzungs-
buch schaffen würde, um beide ver-
gleichbar zu machen. Damit würde 
man doppelte Tests und Registrierun-
gen überflüssig machen und könnte 
sehr viel Zeit und Kosten sparen. 

Aufs Ganze gesehen ist es doch 
so, dass die beiden wichtigsten 
Wirtschaftsblöcke der Welt zusam-
menarbeiten wollen. Wir haben 
von den meisten Themen ungefähr 
die gleichen Vorstellungen und das 
gleiche Verständnis und haben die 
einzigartige Chance, als ein „World 
Trade Dream Team“ die künftigen 
Bedingungen des globalen Handels 
mitzugestalten. Unsere westlichen 
Niveaus und Standards könnten für 
andere Länder 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. 

Ihr Konzern hat den Dow Energy 
Plan aufgestellt. In den nächsten 
zehn Jahren soll unter anderem 
der Anteil regenerativer Energien 
an den DowStandorten deutlich 
erhöht werden. Ist diese „unter
nehmenseigene Energiewende“ 
ein Thema, bei dem die deutschen 
Standorte eine Vorreiterrolle ein
nehmen können und schaut man 
am Konzernsitz in Midland jetzt 
ein bisschen genauer nach Deutsch
land?

Dr. W. Huisman: Wir können da sicher-
lich auch auf Konzernebene mitwir-
ken. Die Situation in Deutschland 
wird beobachtet und wahrgenom-
men. Die positiven Nachrichten müs-
sen wir natürlich selbst liefern. Jeder 
Rückschlag ist gleichzeitig auch wie-
der eine Chance. Es ist wichtig, dass 
wir die Energiewende in Deutschland 
in den Griff bekommen und für die 
Industrie erträglich gestalten. Meiner 
Meinung nach sollte man versuchen, 
die Energiewende dort zu platzieren, 
wo sie hingehört: in den Bundeshaus-
halt und nicht auf die Stromrechnung 
der Industrie und der Bürger.

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

Und natürlich ist die Energiewen-
de ist für uns auch Geschäft. Wir 
verstehen uns als Lösungsanbieter: 
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 wächst. 

Das Thema Energiewende, aber 
auch die Nachhaltigkeit und Um-
weltverträglichkeit unserer Stand-
orte, sind für uns allgegenwärtig 
und sehr wichtig. ▪

MEHR TOUCH. 
MEHR PC. 
MEHR LEISTUNG.
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◀   Fortsetzung von Seite 1

Kompetenzzentrum für Cellulosechemie: Seit der Übernahme von Wolff Walsrode im Juli 2007 ist 
Dow Eigentümer und Betreiber des Industrieparks Walsrode in Bomlitz am Südrand der Lüneburger 
Heide. Bomlitz ist der größte F&E-Standort von Dow in Deutschland. Nur wenige Industriestandorte 
in Deutschland können auf so eine traditionsreiche Geschichte zurückblicken: Das Dow-Werk in Bom-
litz feiert in diesem Jahr sein 200-jähriges Jubiläum. 

Unsere westlichen Niveaus und Standards  
könnten für andere Länder wegweisend sein.
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Wo Reinheit zur Herausforderung wird
Von Outsourcing bis Pharma 4.0: ISPE diskutiert die Zukunft der Pharmaproduktion

Die Anforderungen an die Produktion von Arzneimitteln sind hoch. Zum 

einen müssen die Pharmaunternehmen strenge Auflagen bei der Rein-

heit einhalten. Zum anderen sollen sie sämtliche Prozesse eingehend 

dokumentieren. Die International Society for Pharmaceutical Engineering (ISPE) 

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

berufliche Nähe zur pharmazeutischen Produktion, zu den Produktionstechniken 

und –standards und zu den Regularien verbindet. Thorsten Schüller 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, über 

aktuelle Herausforderungen in der Arzneimittelproduktion.

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

Dr. T. Zimmer: Lassen Sie mich bei den 
Menschen beginnen. Ich halte es für 
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 können extern 
erbrachte Ingenieurleistungen oft 
nicht mehr in der Tiefe beurteilt 
werden, woraus wiederum Risiken 
für die pharmazeutischen Unter-
nehmen entstanden sind. Immerhin 
handelt es sich um eine Branche, die 
mit zahlreichen Vorschriften kon-
frontiert ist. Beispielsweise müssen 
die Unternehmen nachweisen, dass 
jeder Prozess genauso abläuft wie 
vorgeschrieben und bei der Behör-
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 können.

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

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

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-
gelmäßig ausgetauscht wird, bilden 

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

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

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

Haben sich die regulatorischen An
forderungen in den vergangenen 
Jahren verschärft?

Dr. T. Zimmer: Definitiv. Sie verändern 
sich ständig und werden schärfer. 
Außerdem ist die Kontrolle viel 
strikter geworden. Die Behörden ha-
ken nach und bestrafen auch, wenn 
etwas nicht okay ist.

Was bedeuten diese intensiveren 
Inspektionen für 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, Abfüllnadeln 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 benutzt 
man heute bei bestimmten Produk-
tionsschritten solche Einmal- und 
Wegwerfartikel. 

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 
Behördenvertretern in einem Dau-
erdialog über neue Anforderungen. 
Da wir als Einzelmitgliederorgani-
sation eine neutrale Position ein-
nehmen, sind wir bei Behörden 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.

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

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

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

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 
Industrie 4.0, einer visionären Ziel-
vorstellung. Ein Element dabei ist, 
den Faktor Mensch aus der Produk-
tion so weit wie möglich 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 Übertragungsfehler 
abzubauen. Gleiches gilt für die 
Integration aller Schritte entlang 
der Lieferkette. Wirkstoffhersteller 
müssen die Probleme ihrer Kunden 
in der Pharmaendproduktion ken-
nen. Diese müssen ihrerseits über 
die Probleme der Wirkstoffherstel-
ler Bescheid wissen. Integration 
bedeutet auch, dass man entlang 
der gesamten Lieferkette, also vom 
Ausgangsstoff- über den Wirkstoff-
hersteller bis zum Pharmaprodu-
zenten ein durchgehendes System 
der Qualitätskontrolle hat.

Auf der ISPEJahreskonferenz An
fang Mai in Frankfurt beschäftigen 
Sie sich unter anderem mit neu
en Paradigmen in der Qualitäts

sicherung. Was sind das für Para
digmen? 

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

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

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

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

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

Sie werden aber nicht demnächst 
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 müssen sie über 
viele Jahre befeuern. Die Phar-
maindustrie hat ihren Ursprung in 
Apotheken. Die haben mit Kleinfer-
tigung angefangen. Diese Mentalität 
ist in den Köpfen vieler Leute heute 
immer noch drin. ▪

Hier erfahren Sie es!
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Das Ziel aller Beteiligten ist es,  
Medikamente sicherer zu machen.

Der Mensch ist in der Produktion  
leider ein Unsicherheitsfaktor.
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•  Buss Loop- und Batch-Reaktoren
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•  Ethoxylierungsanlagen
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•  vielfältige Trenn- und Trocknungsmöglichkeiten
•  Anlagensteuerung über modernste Prozessleittechnik 
•  Genehmigungen für eine Vielzahl chemischer Verfahren und Rohsto� e
•  und ein hochmotiviertes Team von Chemikern und Ingenieuren, das auch 

kompetente Unterstützung bei Ihren REACH Themen bietet

Wir freuen uns auf Ihre Anfrage!
© André Kehrer
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Flexibilität in der Pharmalogistik
Auch eine Frage der Wirtschaftlichkeit?

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

jährig geschützte Patente auslaufen und deshalb Umsatzrückgänge ein-

hergehend mit Verschlechterungen der Ertragslage zu erwarten sind. Da 

diese Patentlücken nicht immer durch Neuheiten aus eigenen Forschungs- und 

Entwicklungsabteilungen ersetzt werden können, ist am Markt zu beobachten, 

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

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

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

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

Im Weiteren liegt der Fokus auf ei-
ner Restrukturierung der Geschäfts-
prozesse und der Produktionsstand-
orte. Dadurch ergeben sich immer 
schnellere Veränderungen der Pro-
zessabläufe, womit der Anspruch 
nach hoher Flexibilität einhergeht. 
Am Markt ist zu erkennen, dass die 
Folgen für die Produktionsstandorte 
nicht unerheblich sind, denn diese 
müssen kurzfristige Veränderun-
gen des Produktportfolios direkt in 
den Wertschöpfungsprozessen um-
setzen. Neue Produkte sind schnell 
in die Prozesslandkarten zu integ-
rieren. Darüber hinaus treten bei 
internationalen Konzernen oft die 
einzelnen Standorte in einen inter-
nen Wettbewerb um neue Produkte 
ein, so dass neben Flexibilität auch 
Kosteneffizienz gefragt ist.

Die Nachfrage nach Logistik-
dienstleistungen für einen Phar-
maproduktionsstandort bezieht sich 
insbesondere auf die Bereiche Wa-
reneingang mit pharmazeutischen 
Sonderabwicklungen, Lagerung und 
Bemusterung sowie Fertigwarenver-
sand mit Übernahme 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-
läufen mit den neuen Anforderungen 
nach großer Flexibilität im Umgang 
mit kurzfristigen Variationen des 
Produktportfolios, einer hohen Arti-
kelvielfalt und ausgeprägten markt-
bedingten Mengenschwankungen.

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

Balance zwischen  
Kapitalbindung und Flexibilität

Nun gilt es, eine neue Balance zwi-
schen jüngst getätigten Investitionen 
und der damit einhergehenden Kapi-
talbindung einerseits sowie der For-
derung nach hoher Flexibilität ande-
rerseits zu finden. Wenn man Flexi-
bilität nicht durch den Einsatz von 
Subunternehmern erreichen will, 
die oftmals weder über geeignetes 
Equipment noch über qualifiziertes 
Personal verfügen, verbleiben für die 
Pharmalogistiker folgende Stellhebel:
 ▪ Personalressourcen
 ▪ Technisches Equipment
 ▪ Information and communication 
technology - ICT

 ▪ Transportleistungen
 ▪ 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-
ausbildung. Während der Ausbildung 
zur Fachkraft für Lagerlogistik bis 
hin zum betriebswirtschaftlichen 
Studium gibt es vereinzelt Schwer-
punkte, die für die Pharmalogistik 
das notwendige Branchen Know-
how bündeln. Allerdings sehen üb-
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 müssen. Nur die geforderten 
Fähigkeiten und Kenntnisse der Mit-
arbeitenden stellen sicher, dass das 
eingeführte Qualitätssystem, die mit 
dem Kunden vereinbarten Standard 
Operations Procedures (SOP) sowie 
die spezifischen Service-Level Agree-
ments (SLA) eingehalten werden. 

Flexibilität setzt in der Regel va-
riable Arbeitszeitmodelle in Arbeits-
verträgen voraus. Die Entlohnung 
von Logistikmitarbeitern orientiert 
sich jedoch nach wie vor am Tarif-
vertrag der Logistikbranche unter 
entsprechender Berücksichtigung des 
Fachwissens. Ein Logistikdienstleister 
muss demnach für seine Pharmakun-
den dauerhaft geeignetes Personal 

vorhalten, obwohl Auftragsschwan-
kungen eigentlich eine „atmende 
Belegschaft“ – beispielsweise gestützt 
auf Zeitarbeitskräfte – erfordern wür-
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 führen 
zu einer flexiblen Nachfrage nach 
geeigneten Lagerkapazitäten. Die 
Qualitätsanforderungen an Klimati-
sierung, Luftfeuchtigkeit und Sicher-
heit erfordern ein teilweise erheb-
liches Investitionsvolumen für den 
Logistikdienstleister. Oftmals werden 
spezielle Kühllager oder sogar Betäu-
bungsmittellager mit einer variablen 
Belegung, ohne Auslastungsgarantie, 
verlangt. Hier kann sehr schnell eine 
Herausforderung für den Logistik-
dienstleister entstehen: gewünsch-
te Flexibilität 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-
tät von 12.000 Paletten wird in 2015 
um weitere 6.000 Palettenstellplätze 
sowie ein BTM-Lager und zusätzliche 
Kühllagerbereiche für Lagerungen 
von 4 – 8 C° erweitert. Damit entsteht 
ein Geschäftsmodell, 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 
wöchentlichen Abstimmung mit den 
Pharmakunden sind die notwendige 
Mitarbeiter- und Platzkapazität ent-
sprechend zu planen. Insbesondere 
die hohe Nachfrage nach solch flexib-
len Lagerkapazitäten sowie nach der 
Lagerqualität eines BTM-Lagers, hat 
die Entscheidung zur Schaffung die-
ser Kapazität für den Markt zwischen 
Süd- und Nordbaden und angrenzen-
der Schweiz begründet. 

Information and  
communication technology - ICT

Flexibilität in der ICT bedeutet, 
auf geänderte Lagermengen und 
Prozessabläufe kurzfristig in der 
Planung und Steuerung der Logis-
tikprozesse reagieren zu können. Es 
gilt, beispielsweise die Lagerplatzzu-
ordnung, die Verpackungsschemen 
oder die Regaleinteilung anzupas-
sen. Die kurzfristige Verfügbarkeit 
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 über die einzel-

nen Prozessschritte Sicherheit und 
Überprüfbarkeit erhält. Dies muss 
einen Schwerpunkt beim Aufbau 
der Zusammenarbeit – nicht zuletzt 
mit Blick auf die Qualitätssicherung 
– bilden. 

Transportleistungen

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

Vertragliche Regelungen

Die geforderte Flexibilität muss sich 
in den Verträgen derart widerspie-
geln, dass sich sowohl Auftraggeber 
als auch Pharmalogistikdienstleister 
darin wiederfinden, ohne zu große 
einseitige Abhängigkeiten entstehen 
zu lassen. Neben den klassischen 
Vertragsbestandteilen wie Laufzeit, 
Haftung und Preise sollten die Re-
geln für die Veränderung der be-
stellten Kapazitäten 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 
gekündigt werden muss. Selbstver-
ständlich sind flexible Lagerkapa-
zitäten, Personalressourcen und 
Transportbedarfe mit einer Absiche-
rung über eine längere 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 Möglichkeiten für den auf Phar-
malogistikdienstleistungen speziali-
sierten Logistiker. Das Spannungsfeld 
zwischen geforderter Flexibilität ei-
nerseits und geeigneter Absicherung 
der notwendigen Investitionen sowie 
der entwickelten Personalressourcen 
andererseits lässt sich lösen, sofern 
für beide Seiten die Flexibilitätsre-
geln im Vorfeld klar definiert sind. 
Es ist und bleibt eine spannende 
und herausfordernde Aufgabe, die 
von Logistikdienstleistern nur mit 
großem Branchen-Know-how be-
werkstelligt werden kann.

Prof. Wolfgang Stölzle, Ordina
rius, Lehrstuhl für Logistikma
nagement, 
Universität St. Gallen, Schweiz
PeterJohannes Barth, Geschäfts
führer,
Barth LogistikSysteme GmbH & 
Co. KG, Hechingen

 ▪ wolfgang.stoelzle@unisg.ch

www.logistik.unisg.ch

www.barth.eu

Nachhaltigkeit und  
Effizienz im Fokus 

Im Zuge der zunehmenden 
Globalisierung haben sich in 
wenigen Jahren auch die Anfor-
derungen an die Tankcontainer- 
Industrie deutlich verändert. Weit 
verzweigte internationale und in-
terregionale Transportketten der 
Chemieindustrie ließen die welt-
weit im Einsatz befindliche Tank-
containerflotte um mehr als 10 % 
jährlich wachsen, insbesondere 
in und mit den Entwicklungs-
regionen Ost- und Südosteuro-
pas, Asiens, Südamerikas und des 
Mittleren Ostens. Damit wuchs 
das Interesse an diesem Segment 
der Transportbranche nicht nur 
bei den etablierten Logistikern, 
sondern gleichermaßen 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 Ländern und repräsen-
tieren rund 90 % der weltweiten 
Tankcontainer-Kapazität. Die Un-
ternehmen im Branchenverband 
nutzen eine professionelle Platt-
form, die internationale Stan-
dards im Hinblick auf Qualität 
und Sicherheit von komplexen 
Transportketten für flüssige 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 München vorstellen.
Im Mittelpunkt unserer Aktivitä-
ten steht der Tankcontainer, der 
die Anforderungen der Kunden 
nach sicherem, ressourcen-scho-
nendem Transport, Kosteneffizi-
enz und Flexibilität erfüllt und 
damit dauerhaft anderen Trans-
portarten überlegen ist. Um Si-
cherheit und Nachhaltigkeit zu 
gewährleisten, ist Kompetenz 
und verantwortliches Handeln 
bei allen Transportbeteiligten – 
vom Verlader über die verschie-
denen Verkehrsträger bis hin zum 
Empfänger – gefordert. Lernpro-
gramme für unsere Mitglieder 
sollen zum besseren Verständnis 
im Umgang mit Tankcontainern 
führen.

Durch enge Zusammenarbeit al-
ler in der ITCO vertretenen Divi-
sionen werden wir eine konzepti-
onelle Plattform für eine bessere 
Vernetzung bis hin zu standar-
disiertem Datenaustausch und 
elektronischer Transportüberwa-
chung schaffen, um die Effizienz 
im Zusammenspiel aller an der 
Transportdurchführung betei-
ligten Partner zu erhöhen.
Gleichermaßen werden wir durch 
unsere Corporate Responsibility- 
Initiative das Bewusstsein für 
Nachhaltigkeit schärfen. Dieses 
Thema ermöglicht uns, neue 
Wege in der Zusammenarbeit mit 
unseren Kunden zu beschreiten. 

Heike Clausen,  
Präsidentin ITCO

Peter-Johannes Barth, 
Barth Logistikgruppe

Prof. Wolfgang Stölzle,  
Universität St. Gallen

www.Jobnetwork-ChemiePharma.de

Stellenmarkt für die Chemie-  
und  Pharmaindustrie 

Frankfurt am Main · 15 – 19 June 2015

Be informed. 
Be inspired. 
Be there.
www.achema.de

Meeting Point of Industrial Biotechnology

Bitte besuchen Sie uns: Halle 6.1/5.1 Stand B8
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Sicherer Pharmatransport nach Moskau
Transco setzt auf 24/7-Überwachung, GDP-konforme Prozesse und gut geschulte Mitarbeiter

Die Relation Berlin-Moskau hat es in sich: 1.830 km beträgt die kürzeste 

Distanz im Straßentransport über Polen und Weißrussland. Die Strecke 

ist eine Herausforderung für Mensch und Maschine vor allem in den ei-

sigen Wintermonaten mit ihrer sibirischen Kälte von bis zu -40 °C. Wenn es jedoch 

um den temperaturgeführten 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 über 20 Jahren 

und ist mit den Tücken und Risiken bestens vertraut. 

Die Temperierung ist die techni-
sche Herausforderung, während die 
Qualitätskontrolle, das Zollregime 
und der Umgang mit der organi-
sierten Kriminalität die zentralen 
organisatorischen Themen dar-
stellen. Sicherheit und Transport-
qualität sind für Transco deshalb 
die wichtigsten Maximen. Das für 
die Qualitätssicherung so wichtige 
Zusammenspiel von pharmakonfor-
men Prozessen, geschultem Perso-
nal und qualifiziertem Equipment 
gemäß Good Distribution Practice 
(GDP) stellt der Transportdienstleis-
ter täglich 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 für den sicheren 
Straßentransport von Pharmazeu-
tika noch höher.

Sicherer Pharmatransport

Doch wie entwickelt ein Spediteur 
ein Risiko- und Qualitätsmanage-
ment für 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 
regelmäßige Analyse aller Eventu-
alitäten, um sowohl Ware, Personal 
als auch Fahrzeuge zu schützen. 
Dennoch bleibt vor allem der La-

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

Dieser Umstand war ausschlag-
gebend für Transco-Geschäftsfüh-
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 Möglichkeit gibt, 
proaktiv zu handeln. „Es ging uns 
darum, bei auftretenden Schwierig-
keiten wie Temperaturabweichun-
gen im Laderaum umgehend ein-
greifen zu können, statt dies nur im 

Nachhinein festzustellen“, erklärt 
Thomas Schleife. 

Für die ganzheitliche Prozess-
analyse und die Qualifizierung 
gemäß GDP holten sich die Ost-
europa-Profis kompetente Unter-
stützung von außen. Im Rahmen 
des Projekts „Sichere Kühlkette“ 
entwickelte Transco als federfüh-
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 

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

„Zunächst ging es um das gegen-
seitige Verständnis des Geschäfts 
der jeweiligen Partner“, erläutert 
Thomas Schleife den Ansatz. „Hier-
für haben wir alle beteiligten Part-
ner besucht und waren überrascht, 
wie stark die Prozesse miteinander 
verknüpft sind.“ Gute Voraussetzun-
gen also, um die Idee eines ganzheit-
lichen Pharmalogistik-Konzeptes 
aufzusetzen – vom Fahrzeugbau 
über die Qualifizierung, Personal-
schulung, Prozess-Dokumentation 
und -Kontrolle bis hin zur Überwa-
chung der Transporte. Ende 2012 
ging es in den Realtest, der bestan-
den wurde.

Relation Berlin-Moskau

Seit Mitte 2013 fährt Transco die 
Relation Berlin-Moskau wöchent-
lich. Mit Unterstützung des Moni-
toring-Dienstleisters TCS Thermo 
Control Services werden alle wich-
tigen Parameter rund um die Uhr 
überwacht. So weiß das Überwa-
chungs-Team zu jedem Zeitpunkt, 
wo die Fahrzeuge sind, ob sie auf 
der vorgegebenen Route bleiben, ob 
die Türen des Trailers ordnungsge-
mäß verriegelt sind und ob die La-
deraum-Temperaturen im Sollbe-
reich liegen. 

„Somit haben wir eine Fülle von 
Echtzeitinformationen – einerseits 
zu wichtigen Laderaum-Parametern 

wie Temperatur und Luftfeuchtig-
keit, anderseits Daten wie Verzöge-
rungen und die ungefähre Ankunfts-
zeit“, erklärt Thomas Schleife. Bei 
der kleinsten Abweichung von den 
Sollwerten alarmiert die TCS-Si-
cherheitszentrale die Disposition, 
die Fahrer und bei Bedarf auch die 
örtlichen Sicherheitsdienste. „Durch 
diesen ganzheitlichen Ansatz arbei-
tet unsere Dispo genauer, das Qua-
litätsverständnis 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 Kriminalität 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-

technik ausgestattet, das für Se-
rienfahrzeuge derzeit verfügbar 
ist. Die wichtigsten Features des 
Bi-Temp-Kühlaufliegers sind eine 
Türverriegelung, die GPS-gesteu-
ert ausschließlich vom Disponen-
ten betätigt werden kann, sowie 
alarmgesicherte Seitenwände und 
eine alarmgesicherte Dachfläche. 
Bei unbefugtem Zugriff auf den 
Trailer werden die Disposition und 
der Überwachungs-Dienstleister 
sofort automatisch alarmiert. Eine 
umfangreiche Telematik-Ausstat-
tung sorgt zudem für die lücken-
lose Übermittlung von Temperatur, 
Türstatus, Fahrzeug-Position und 
Route im Rahmen des Geo- Fencing. 
Thomas Schleife betont: „Mit die-
sem Security-Trailer nutzen wir 
sämtliche derzeit auf Serienbasis 
verfügbaren, sicherheitstechnisch-
en Innovationen, um die wertvolle 
Fracht unserer Kunden zu schüt-
zen.“(sa)

 ▪ www.transco.eu

Nachgefragt: Herausforderung GUS-Staaten

Pharmatransporten in die 

GUS-Staaten liegen noch 

immer viele Steine im Weg – 

witterungsbedingt und bürokratisch. 

CHEManager sprach mit Thomas 

Schleife, Geschäftsführer der Transco 

Berlin Brandenburg. Das Interview 

führte Dr. Sonja Andres.

CHEManager: Was sind die größ
ten Hürden, in den GUSStaaten 
eine „sichere Kühlkette“ zu ge
währleisten?

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

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

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

hältnisse. Wenn bei uns in Deutsch-
land eine Schneeflocke fällt, bricht, 
überspitzt gesagt, der Verkehr zu-
sammen. Gerade auf der Strecke bis 
nach Moskau und über 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-
fährt, hat quasi keinen Zugriff mehr 
auf die eigene beförderte Ware. Die 
Ware darf zwischendurch auch bei 
Notfällen 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 über Abweichungspro-
bleme und zum anderen Interven-
tionsprozesse: Welche Möglichkeiten 
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 für alle Even-
tualitäten eine Handlungsanweisung 
bereithalten. 

Welche Erfahrungen haben Sie 
bislang mit dem SecurityTrailer 
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 läuft die Sache allmählich rund. 
Die wichtigsten Features des Trai-
lers betreffen die Sicherheit, wie 
beispielsweise die aufwändige Ver-
riegelungstechnik und die alleinige 

Steuerung über GPS. Wir haben zu-
sätzlich die Möglichkeit, innerhalb 
des Trailers gleichzeitig mit zwei 
unterschiedlichen Temperaturberei-
chen, auch Bi-Temp genannt, aktiv 

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

Ist auf der Relation BerlinMoskau 
schon einmal der „Ernstfall“ ein
getreten?

T. Schleife: Probleme, die wir bisher 
hatten, ergaben sich immer aus un-
günstigen Witterungsverhältnissen. 
So herrschten in Weißrussland wäh-

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

sel eingefroren ist – trotz Heizung 
am Kühlaggregat. 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 langjäh-
riger Erfahrung haben. Der Kunde 
war froh, dass wir diese Herausfor-
derung gemeistert haben. ▪

Exemplarischer Transport
 ▪ Ladestelle: Berlin, Deutschland
 ▪ Entladestelle: Leshkovo, Russland (bei Moskau)
 ▪ Ware: Medikamente
 ▪ Geladen: 06.03.2015
 ▪ Ankunft zur Entladestelle: 09.03.2015
 ▪ Dauer der Fahrt (incl. Pausen): ca. 80 h
 ▪ Zurückgelegte Strecke: ca. 1.900 km
 ▪ folgende Länder werden befahren: DE / PL / BY / RUS

Thomas Schleife, Geschäftsführer,  
Transco Berlin Brandenburg

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

Thomas Schleife,  Transco Berlin Brandenburg

Routenverlauf des Transco-Pharmatransports am 6.3.2015, erfasst per GPS-Tracking

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

© vvoe - Fotolia.com
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Medikamente fachgerecht lagern
Loxxess Pharma eröffnet Pharmalogistikzentrum im bayerischen Neutraubling

Investitionen 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 Möglichkeiten, interna-

tionale Logistikkonzepte einzubinden.

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

Ein zweiter Transportdienstleister  
für den Pharmamarkt?

Die Veranstaltung wurde mit einer 
kontrovers geführten Podiumsdis-
kussion zur provokanten Fragestel-
lung „Braucht der Pharmamarkt 
einen zweiten Transportdienst-
leister“ eingeläutet. Moderiert von 
Wirtschaftsjournalist Constantin Gil-
lies nahmen an der Expertenrunde 
von Seiten der Verlader Christoph 
Kölsch, Geschäftsführer MSD Tier-
gesundheit/ Intervet, der Geschäfts-
führer von Pharmlog Pharma Lo-
gistik, Hans-Peter Meid, sowie der 
Loxxess Pharma Geschäftsführer 
Helmut Müller-Neumayr teil. Die 
Seite der Transportdienstleister war 
durch Christian Knoblich, Geschäfts-
führer von Trans-o-flex und Carsten 
Glos, ehemaliger Geschäftsführer 
Trans-o-flex/ Thermomed vertreten. 

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

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

keiner der ganz großen Anbieter 
in Frage, denn der mengenmäßig 
überschaubare Pharmamarkt bie-
tet diesen Unternehmen zu geringe 
Wachstumschancen. Das würde auf 
der anderen Seite bedeuten, dass 
ein passender Mittelständler als 
zweiter Transportdienstleister im 
Pharmamarkt aufgebaut werden 
müsste. Hierbei könne auch aus 
Sicht der Transportdienstleister ein 
Qualitätswettbewerb zu einer Ver-
besserung der Leistungen führen. 
Ein reiner Kostenwettbewerb wäre 
jedoch grundsätzlich schädlich. Auf 
die Frage, was in fünf 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 eröffnet

Den Festakt zur Eröffnung des 
neuen Pharmalogistikzentrums 
läuteten Glückwunsch- 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 Landrä-
tin Maria Scharfenberg, Bündnis 90/
Die Grünen, auch Loxxess-Kunden 
zu Wort. Als Unternehmensvertreter 
dankten Dr. Sam Yurdakul, Pro Bono 
Bio, und Rosi Neumaier, MSD, dem 
Pharmalogistikdienstleister für die 
bisherige gute und vertrauensvolle 
Zusammenarbeit. Beide zeigten sich 
beeindruckt von den Ausmaßen und 
Möglichkeiten des neuen Lagers. 

Der Hausherr, Loxxess Pharma 
Geschäftsführer Helmut Müller- 
Neumayr, wies in seiner Rede auch 
nochmals auf das nachhaltige Bau-
konzept des Logistikzentrums hin, 
das u. a. mit einer Photovoltaik-An-
lage für die Eigennutzung aufwar-
tet. Zudem betonte er, dass durch 
die Nähe zum bisherigen Lager in 
Regensburg die Mitarbeiter ganz 
problemlos zum neuen Standort 
wechseln können. Was für beide Sei-
ten von großem Vorteil ist und die 

Situation am neuen Standort sehr 
entspannt. 

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

Mit einer Gesamtfläche von ca. 
22.000 m2 weist der Standort Neu-
traubling mehr als 18.000 Palet-
tenstellplätze bei einer ganzjähri-
gen Temperaturführung im Bereich  
15–25 °C auf. Ein zusätzliches Kühl-
lager bei 2–8 °C stellt eine Paletten-
kapazität von 1.500 Plätzen zur Ver-
fügung und ein Tiefkühllager bietet 
weitere 60 Palettenplätze bei -25 °C. 
Durch die vollständige Klimatisie-
rung, Überwachung und Dokumen-
tation von Faktoren wie Temperatur 
und Luftfeuchtigkeit sowie weitere 
organisatorische Maßnahmen erfüllt 
der Standort auch die verschärften 
Anforderungen der EU Good Distri-
bution Practice 2013 (EU-GDP). Da-
mit hat der Pharmalogistiker seine 
Kapazität für 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. Darüber hinaus hat das 
Unternehmen auch seine Voraus-
setzungen für die Implementierung 
internationaler Logistikkonzepte 
nochmals verbessert.

Dr. Sonja Andres, CHEManager

 ▪ www.loxxess-pharma.com

Nachhaltigkeit als Plattform für Wachstum
Im Rahmen des Fachprogramms der Transport Logistic 2015 in München organisiert 
CHEManager am 5. Mai 2014 von 13:00 – 14:30 Uhr im Forum II der Halle A4 eine Vortrags- 
und Diskussions-Sequenz unter dem Aspekt „Nachhaltigkeit als Plattform für 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 Präsidentin der ITCO – Internati-
onal Tank Container Organisation - und Geschäftsführerin 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 für Wirtschafts-
wissenschaften an der FH Köln Die Moderation hat Jens Tosse, Teamtosse. 

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

Straßburg und Rotterdam im Rund-
lauf, kann Contargo Süd den Kunden 
in und um Straßburg erstmals in 
Eigenregie ein trimodales Angebot 
machen. Angefahren werden die 
Terminals ECT Delta, APMT, Eu-
romax und RCT. Über bestehende 
Schifffahrtsanbindungen lässt sich 
das Angebot nach Weil und Basel 
verlängern. (sa) ▪

Umsatz stagniert, Export wächst
Die deutschen Fördertechnik- und 
Intralogistikanbieter konnten für 
2014 nur ein leichtes Minus in ih-
rer Umsatzrechnung verbuchen. 
Geschätzte 19 Mrd. EUR hat die 
Branche 2014 erwirtschaftet und 
damit ein Prozent weniger als 2013. 
Nur für die Flurförderzeug-Her-
steller war 2014 mit einem Plus 
von 12 % bei einem Umsatz von 
3,5 Mrd. EUR ein Rekordjahr. Ne-
ben der Fördertechnik 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 
Beschäftigte 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 abhängig: Auf der einen Seite 
können politische Spannungen und 
wirtschaftliche Unsicherheiten auf 
den internationalen Märkten wie 
bereits 2014 in einigen Bereichen 
Wachstumsbremsen sein. Auf der 
anderen Seite sorgen der Ölpreis-
verfall, ein schwacher Euro sowie 
Niedrigzinsen aktuell für ein An-
ziehen der Wirtschaftskonjunktur.  
2014 haben Fördertechnik- und In-
tra logistikanbieter im Export wie-
der um 2 % zugelegt. Mit einem ge-
schätzten Exportvolumen von 13,2 
Mrd. EUR hält Deutschland die Po-
le-Position im Ländervergleich: Kei-
ne andere Nation exportiert mehr 
Fördertechnik- und Intralogistiklö-
sungen. Hauptabnehmer waren 
2014 – wie schon im Vorjahr – die 
USA, Frankreich und China. (sa)

 ▪

Die Gäste von Loxxess Pharma erhielten die Gelegenheit, den Lagerstandort intensiv zu besichtigen.

© Loxxess Pharma GmbH 2015

© Loxxess Pharma GmbH 2015
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Life-Science-Produkte erfolgreich exportieren
Neue internationale Märkte und Kostendruck stellen Pharmaindustrie vor Herausforderungen

Deutschland ist nach den USA, Japan und Frankreich der viertgrößte 

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 jährlich 

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

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

Gesundheitsmarkt sorgen mehrere Faktoren: zum einen der demographische 

Wandel mit einem erwarteten Anteil der über 60-Jährigen 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-

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

der zunehmend westlich geprägte 
Lebensstil Zivilisationskrankheiten 
nach sich ziehen wird. 

Herausforderungen annehmen,  
Chancen nutzen

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

Damit sind einige Herausforde-
rungen verbunden. Um Unterneh-
men bei deren Bewältigung zu un-
terstützen, habe ich fünf Tipps für 
den erfolgreichen Export in der Life 
Science Branche zusammengestellt.

Der Einfluss pünktlicher Auslieferung

Es ist unumstritten, dass Sendungen 
termingerecht ankommen müssen. 
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 Schlüssel da-
für ist, die Balance zwischen Nutzen 
und Geschwindigkeit zu finden. Die 
Möglichkeit, zum Telefonhörer zu 
greifen und das Produkt innerhalb 
von zwei Tagen beim Kunden zu 
haben, ist von unschätzbarem Wert 
für den Abschluss eines Geschäftes, 
das man ansonsten verlieren könn-
te. Wichtig ist, flexibel auf die jewei-
lige Situation reagieren zu können. 

Unversehrtheit und Einsicht  
in die Supply Chain

Ein absolutes Muss in dieser Bran-
che ist die Fähigkeit, sich darauf 
verlassen zu können, dass kritische 
und empfindliche Sendungen pünkt-
lich und in exakt dem Zustand an-
kommen, in dem sie sein müssen. 
Man muss feststellen können, ob 

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

Einhaltung gesetzlicher Vorschriften und 
Herausforderungen bei der Verzollung

Bestimmungen ändern sich nicht 
nur häufig, sie unterscheiden sich 
auch von Land zu Land und viele 
Nationen sind nicht annähernd so 
flexibel wie Deutschland es an-
strebt. Der Schlüssel ist, immer 
einen Schritt voraus zu sein und 
von Anfang an die Regeln und Be-
stimmungen zu kennen. Trotzdem 
müssen die Versender selbst nicht 
zu Experten werden. Logistikanbie-
ter sind eine unschätzbare Wissens-
quelle und können bei potentiellen 
Hürden unterstützen und Schritt 
für Schritt strategisch beraten. Die 
besten Anbieter haben Spezialisten 
vor Ort, die die Regeln in- und aus-

wendig kennen. Was mehr Sicher-
heit gibt. 

Die Wahl der Märkte

„Etablierte oder aufstrebende Märk-
te?“, das ist die Frage. Die richtige 
Wahl für 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 % jährlich wachsen soll. Auch 
hier bietet sich an, die Expertise ei-
nes Logistikanbieters anzuzapfen, 
um neue Märkte zu erforschen und 
die richtigen Chancen für Geschäfte 
zu identifizieren. 

Eine reaktionsfähige Supply Chain

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

den Austausch von Gel-Packs, das 
Auffüllen von Trockeneis oder die 
Kühllagerung anbietet. Diese Opti-
onen sind insbesondere für den Ge-
sundheitssektor von Bedeutung. Sie 
können aber auch für Unternehmen, 
die empfindliche oder verderbliche 
Waren bewegen, von Vorteil sein.

Fazit

Viele Möglichkeiten tun sich hier am 
Horizont auf. Mein Rat lautet: Ver-
sender müssen heutzutage keine 
Transportexperten mehr sein, denn 
hierfür gibt es Spezialisten. Mit Life 
Science Unternehmen zusammenzu-
arbeiten, ist für uns Logistikanbieter 
eine spannende Perspektive und wir 
möchten und können sie bei ihren 
nationalen und internationalen Ex-
pansionsplänen unterstützen.

Toby Hay, Global Sales Manager, 
FedEx Healthcare Solutions

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

www.fedex.com

Globale Verwaltung von Konsignationslagern 
Wer sein Unternehmen erfolgreich 
halten will, muss stetig Prozesse opti-
mieren und die Produktivität steigern. 
Entlang der Lieferkette betrifft dies 
vor allem Lager, Bestände, Lieferfä-
higkeit und Transportlogistik, doch 
ebenso das Ordermanagement sowie 
Kapital- und Prozesskosten. Dank in-
novativer IT-Technologien und dem 
„Internet der Dinge“ sind maßge-
schneiderte Lösungen 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-Lösung ist 
ein partnerschaftliches Konzept der 
Warenversorgung, bei dem die Steu-
erung des gesamten Belieferungspro-
zesses durch den Lieferanten erfolgt, 
es basiert auf dem elek tronischen 
Austausch von Plan- und Bestands-
daten“, sagt Dr.-Ing. Silvio Stephan, 
Geschäftsführer Orbit Logistics in 
Leverkusen. „Eine zusätzlich im-
plementierte Verbrauchsmeldung 
ermöglicht ebenfalls die automati-
sche Verwaltung und korrekte Ab-
rechnung von Konsignationslagern.“

Ein wichtiger Bestandteil von 
Optimierungsprozessen kann die 
Einführung bzw. Automatisierung 
von Konsignationslagern sein. Da-
runter versteht man Warenlager 

des Lieferanten auf dem Unterneh-
mensgelände 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 für die Kon-
signationslagerabrechnung werden 
aus der Differenz von Anfangsbe-

stand zu Endbestand im Abrech-
nungszeitraum, zuzüglich 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 für 
die Verzinsung des Warenwerts über 
den Abrechnungszeitraum an.

Produktivität durch Prozessveränderung

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

signationslagern die Kapitalkosten 
um Größenordnungen unter den 
Prozess- und Schnittstellenkosten 
liegen. „Der erhebliche Aufwand 
für die Verwaltung und Abrechnung 
von Konsignationslagern lässt 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 wertschöpfenden Prozessop-
timierung sein.“ 

Durch die Integration in einen 
eVMI-Prozess lässt sich die Produk-
tivität durch Prozessveränderungen 
steigern mit den Vorteilen:
 ▪ Automatisierung und Standardi-
sierung von Prozessen

 ▪ Geringere Prozesskosten
 ▪ Optimierung von Schnittstellen - 
unternehmensübergreifend

 ▪ Abbau von Lagerflächen
 ▪ Reduktion von Lieferkosten – op-
timale Mengen, Losgrößen, keine 
Eillieferungen

 ▪ Erhöhte Versorgungssicherheit 
trotz Bestandsoptimierung

 ▪ 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) kön-
nen zusätzlich in die eVM0I-Lösung 
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 
übergeben. 

Bestandserhöhung und Ver-
brauch im Konsignationslager las-
sen sich von allen Prozessbeteiligten 
zusätzlich in einem Webportal ein-
sehen. Entsprechend dem Bestand 

wird im Lieferantensystem bei Un-
terschreiten festgelegter Grenzwer-
te die Benachschubung angestoßen. 
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)

 ▪ www.orbitlog.com

VMI versus Konsignationslager.

Stada lagert Logistik aus
Alle deutschen Logistikaktivitäten 
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 Wettbewerbsfä-
higkeit zu stärken, wird sich Stada 
künftig auf sein Kerngeschäft kon-
zentrieren. Die Auslagerung der Lo-
gistikaktivitäten ermöglicht 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 Übernahme der bisher bei 
Stada angestellten 155 Mitarbeiter 
vor, die im Lager sowie der Betäu-
bungsmittel- und Exportabwicklung 
arbeiten. Mit DHL als neuem Arbeit-
geber erhalten die beiden Standorte 
nicht zuletzt durch den geplanten 
Geschäftsausbau langfristig eine 
vielversprechende Perspektive. 

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

Sendungen im Gesundheitsmarkt müssen termingerecht ankommen.

© Orbit Logistics



L O G I S T I K  F Ü R  C H E M I E  U N D  P H A R M ACHEManager 9/2015 Seite 11

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

Robust und zugleich flexibel
Eine resiliente Lieferkette stärkt Chemieunternehmen auch in Notsituationen

Zahlreiche Faktoren können dazu führen, dass sich ein Unternehmen in ei-

ner wirtschaftlichen Notsituation befindet und einen Turnaround-Prozess 

einleiten muss. Die Lieferkette während dieses Prozesses zu verändern, 

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

gerbeständen, schlechter On-Time-Leistungsrate oder Abhängigkeit von Erträgen 

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

sein – nämlich dann, wenn sie risikoreich und somit verlustbringend ist. Daher 

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

erfolgreichen Turnaround liegen. 

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

Resiliente Lieferketten

Resilienz ist die Fähigkeit eines 
Unternehmens, sich im Falle einer 
Betriebsunterbrechung schnell zu 
erholen. Je widerstandsfähiger 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 
Überblick über die Resilienz von 
Lieferketten in 130 Ländern welt-

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

Transparenz schaffen

Um die Widerstandsfähigkeit der 
Lieferkette bestmöglich zu stär-
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 frühzeitig erkennen und han-
deln. Meist kennen Unternehmen 
die Abläufe, Standorte und damit 
auch Schwachstellen ihrer Tier 1- 
Zulieferer sehr gut und suchen sich 
auf dieser Ebene gezielt zuverlässi-
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 

oder gerade in einem Turn around-
Prozess die genaue Betrachtung 
des Lieferketten-Geflechts. Zu den 
Fragen, die sich das Management 
stellen muss, zählen u. a.: Wo sind 
unsere Produktionsstandorte? 

Welche Gefahren herrschen dort 
vor? Woher kommen Produktionstei-
le, wohin werden sie geliefert? Wel-
che Logistik-Netzwerke sorgen für 
unsere Distribution, welche Händler 
verkaufen unsere Produkte? 

Flexibel werden

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

Lieferanten werden gleich mehrere 
Bestandteile oder Teilprodukte be-
zogen? Für 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 Lieferabhängigkeiten abzubau-
en und flexibel zu werden bzw. zu 
bleiben. Die Anzahl der Lieferanten 
zu vergrößern, kann aber mitunter 
kostspielig sein und daher im Turn-
around-Prozess zunächst abwegig 
scheinen. Der mit dieser Investition 
verbundene Flexibilitäts- und Si-
cherheitsgewinn kann im Falle einer 
Unterbrechung aber auch einen ent-
scheidenden Vorteil gegenüber den 
Mitbewerbern darstellen. 

Schäden vorbeugen

Wichtiger Aspekt einer resilienten 
Lieferkette ist auch die Schaden-
prävention. Das fängt bei Investiti-

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 Elementareinflüssen. Viele Che-
mieunternehmen sind beispielswei-
se in der Nähe von Wasserstraßen 
oder in Küstennähe angesiedelt, 
was Kühlung und Transportwege 
erleichtert. Dies bedeutet aber auch 
eine erhöhte Gefahr von Schäden 
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

 ▪ stefan.beiderbeck@fmglobal.com 

www.fmglobal.com

Effizienter Umgang mit Schüttgut
Hochwertige Schüttgüter wie bei-
spielsweise Kunststoffgranulate, 
PET-Flakes oder Aluminiumoxyd 
bedürfen 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 
Schüttgutbehälter, Mischer, Hand-

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

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

Aluminium-Silos werden beson-
ders in der Kunststoff-, Chemie- und 
Lebensmittelindustrie eingesetzt 
und eignen sich vor allem für die 
Lagerung leichter Schüttgüter mit 
einem Gewicht bis zu 12,0 kN/m3. 
Edelstahlsilos entwickelt der Fach-
betrieb für hochwertige und/oder 
abrasive Schüttgüter. Insbesonde-
re für die Lagerung von Rohstoffen, 
deren Weiterverarbeitung höchsten 
Ansprüchen genügen muss, werden 
diese eingesetzt. Standardmäßig 
bietet Eichholz beide Silotypen mit 
einem Durchmesser von 2.400 bis 
4.200 mm und Silohöhen zwischen 
5.000 und 30.000 mm an. Ebenfalls 
zum Angebot zählen Mehrkammer-, 
Unterfahr- und Mischsilos. (sa) ▪

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

© Eichholz Silo- und Analgenbau

© beermedia - Fotolia.com

Hafen Antwerpen mit Zuwachs zum Jahresbeginn
Der Hafen Antwerpen verzeichnet 
im ersten Quartal 2015 5,9 % mehr 
Frachtvolumen als im gleichen 
Vorjahreszeitraum. Während das 
Flüssiggut 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 
Rückgang um 3,5 % zu verzeichnen. 

Das Volumen der im Hafen Ant-
werpen umgeschlagenen Flüssig-

güter ist in den ersten drei Mo-
naten um 4,7 % auf rd. 15,8 Mio. t 
angestiegen. Dabei erreichten die 
Erdölderivate 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 Rohöl um 7,0 % 
auf rd. 1,14  Mio. t zurück. 

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 % 
auf rd. 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 für Europa. Der Rück-
gang im RoRo-Volumen und bei der 
konventionellen Fracht ist durch den 
rasanten Anstieg bei Containern und 
das Wachstum bei Flüssiggut und 
Trockengut mehr als ausgeglichen 
worden. Wir blicken dem Geschäfts-
jahr 2015 positiv entgegen, möchten 
aber angesichts der anhaltenden Tur-
bulenz und Volatilität im Markt keine 
überzogen optimistischen Prognosen 
abgeben“, sagt Dr. Dieter Lindenblatt, 
Repräsentant des Hafens Antwerpen 
in Deutschland. (sa) ▪

© christian42 - Fotolia.com

Einsicht in die gesamte Supply Chain lässt Risiken frühzeitig erkennen.
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Zoll-Präferenzen begünstigen Warenimport
Automatisches Versandsystem erleichtert Umgang mit Präferenzkalkulation

Für Unternehmen der chemi-

schen und pharmazeutischen 

Industrie, die die Vorteile von 

Zoll-Präferenzen beim Versand in die 

entsprechenden Vertragsstaaten der 

EU voll ausschöpfen möchten, ist 

eine rechtssichere, klare und transpa-

rente Darstellung der Herkunft jeder 

einzelnen gehandelten Komponente 

oder jedes Teils zusammen mit einer 

Dokumentation unerlässlich Welche 

Vorteile Zoll-Präferenzen bieten oder 

worauf bei der Präferenzkalkulation 

zu achten ist, verrät Dr. Manfred Steins, 

Geschäftsführer von Anton Software, 

im Interview mit Dr. Sonja Andres. 

CHEManager: Herr Dr. Steins, was 
steckt denn hinter dem Begriff Prä
ferenzberechtigung?

Dr. M. Steins: Die Europäische Uni-
on hat mit einer ganzen Reihe von 
Staaten oder auch Staatengruppen 
bilaterale Verträge geschlossen, um 
die wirtschaftliche Zusammenar-
beit zu stärken. Dazu gehören auch 
Verträge, die den Import von Wa-
ren begünstigen, wenn sie zu einer 
bestimmten Warengruppe gehören 
und wenn sie einen gewissen Anteil 
von Wertschöpfung im jeweiligen 
Partnerland erfahren haben. Wird 
eine solche Ware in ein Vertragsland 
versandt, muss der Warenempfän-
ger in der Regel einen deutlich nied-
rigeren Importzoll bezahlen. 

Eine Zusammenarbeit mit ei-
nem Vertragsland ist dadurch häu-
fig sehr viel wirtschaftlicher. Dies 
bedeutet einen Wettbewerbsvorteil 
gegenüber Mitbewerbern aus an-
deren Ländern. Um diesen Vorteil 
voll ausschöpfen zu können, ist 
die rechtssichere, klare und trans-
parente Darstellung der Herkunft 
jeder einzelnen gehandelten Kom-
ponente oder jedes Teils zusammen 
mit einer Dokumentation unerläss-
lich. Schon geringe Ungenauigkeiten 
können im Falle einer Außenwirt-
schaftsprüfung sehr prekäre Folgen 
haben. Deshalb entscheiden sich 
auch heute noch viele Unternehmen 
für das „worst case“ Verfahren und 
verzichten auf diese Begünstigung. 

In diesem Zusammenhang exis
tieren weitere Begriffe wie zum 

Beispiel Warenverkehrsbeschei
nigung, Ursprungszeugnis oder 
Präferenzkalkulation. Können Sie 
diese Begriffe bitte kurz erläutern?

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

Die Präferenzkalkulation dient 
der Ermittlung des präferentiellen 
Status der Ware und muss mit ei-
nem Berechnungsprotokoll –  zum 
Beispiel für eine spätere Zollprüfung 
– verbunden sein.

Weshalb ist die Präferenzkalkula
tion gerade für Unternehmen aus 
der chemischen oder pharmazeu
tischen Industrie von Bedeutung? 

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

die erst bei der Produktion festste-
hen. Das Endprodukt muss im Fall 
von Lagerware eindeutig zuzuord-
nen sein. Trotzdem soll häufig be-
reits bei der Angebotsabgabe eine 
Aussage über den präferentiellen 
Status möglich 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.

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

Was macht den Umgang mit dem 
Thema Präferenzkalkulation so 
kompliziert?

Dr. M. Steins: Es gibt hauptsächlich 
zwei Gründe für den hohen Arbeits-
aufwand, den ein Unternehmen bei 
der manuellen Präferenzkalkulation 
leisten muss. 

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

muss der Präferenzstatus für alle 
Vertragsländer ermittelt und das 
Ergebnis auf der Lieferantenerklä-
rung ausgewiesen werden.

Zum anderen ist die Abbildung 
der internen Prozesse in der Prä-
ferenzkalkulation für den Erfolg 
maßgeblich. Obwohl die zu Grunde 

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 können, das in der 
Pharma oder Chemieindustrie 
eingesetzt wird? Welche Vorteile 
bietet es beim Thema „Präferenz“? 

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 Tätigkeitsfeld 
des Mitarbeiters ausgeprägt sein 

und nur die Daten zur Bearbeitung 
aufweisen, die auf Grund seines in-
ternen Ablaufs notwendig sind. Das 
System sollte sich darüber hinaus 
selbstverständlich an  sich ändernde 
gesetzliche oder auch interne Vor-
gaben anpassen können und eine 
moderne technische Basis bieten. 

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

Welche Voraussetzungen müssen 
für eine automatische Erfassung 
der nötigen Daten für die Präfe
renzkalkulation gegeben sein? 
Sind hierfür CloudLösungen nötig 
und praktikabel?

Dr. M. Steins: Eine wichtige Voraus-
setzung für eine automatische 
Präferenzkalkulation 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-Lösungen, die 

es normalerweise erfordern, dass 
alle diese Daten inklusive der Ein-
kaufs- und Verkaufspreise über das 
Internet transportiert werden. Dar-
über hinaus liefern Cloud-Lösungen 
normalerweise einen Standardpro-
zess und können nur begrenzt auf 
besondere innerbetriebliche Abläufe 
reagieren. Für kleinere Unterneh-
men kann trotzdem eine Cloud-Lö-
sung die richtige Lösung sein. Den-
noch: Wir haben es hier immer mit 
sensiblen, schützenswerten Daten 
zu tun. Anton liefert deshalb aus 
Sicherheitsgründen für die Präfe-
renzkalkulation grundsätzlich nur 
Inhouse-Lösungen aus. 

Präferenzangaben lassen sich mit 
Ihrem System auch chargenbezo
gen machen. Welche Vorteile hat 
das?

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

Sie haben in Ihr automatisches 
Versandsystem zusätzlich eine 
Möglichkeit der Berücksichtigung 
von Präferenzen innerhalb von Un
ternehmensgruppen eines Gesamt
unternehmens eingefügt. 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, müs-
sen sich die Unternehmen eventuell 
gegenseitig Lieferantenerklärungen 
ausstellen und die entsprechenden 
Ursprungsinformationen in die ein-
zelnen Präferenzkalkulationen auf-
nehmen. Mit dem EVA-Multi-Com-
pany Modul ist dies ohne weiteren 
Arbeitsaufwand möglich. Die Daten 
können so buchungskreis-übergrei-
fend ermittelt werden. Damit entfällt 
der Aufwand für eine Weitergabe 
dieser Daten zwischen den Unter-
nehmen einer Gruppe. ▪

Flüssigkeiten und Gase sicher Abfüllen
Beim Verladen gefährlicher oder ge-
sundheitsschädigender Flüssigkei-
ten oder Gase steht die Sicherheit im 
Fokus des Anlagenbetreibers. Durch 
Remotelösungen kann Personal 
beim Verladen aus dem Gefahren-
bereich weitgehend herausgehalten 
und durch Prozessautomation der 
Vorgang unabhängig vom Bediener 
gestaltet werden.

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

tomatisierte Befülleinrichtung für 
Behälter. Neben den technischen 
Rahmendaten waren die Anforderun-
gen der Druckgeräterichtlinie für die 
Rohrleitungsteile des Verladearms 
sowie für 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 zunächst ein 

mögliches Verladekonzept ausge-
arbeitet. Mit einer für den Anwen-
der anschaulichen 3D-Simulation 
konnten bereits im Vorfeld Schnitt-
stellen klar definiert und mögliche 
Störgrößen erkannt und ausgeschal-
tet werden. Auf dieser Basis wurde 
dann eine Mehrfach-Verladeeinrich-
tung realisiert. Ein Behälter fährt 
zunächst automatisch unter den 
Verladearm, wird über einen Code 
erkannt und in einer festgelegten 
Verladeposition arretiert. Ein in 

zwei Achsen verfahrbarer Antrieb 
öffnet den Behälter automatisch, 
wobei Positionierungenauigkeiten 
durch das System in allen drei Ach-
sen ausgeglichen werden können. 
Der Mehrfach-Verladearm senkt 
sich nun auf die Behälteröffnung ab. 
Bei korrektem Aufliegen wird der 
Befüllvorgang gestartet und, über 
Füllstandssensoren abgesichert und 
gesteuert, auch wieder beendet. Der 
Verladearm fährt zurück in seine 
Parkposition. Mit Hilfe des Antriebs 

wird der Behälter verschlossen und 
er verlässt die Verladeeinrichtung. 

Alle wesentlichen Anlagenzustän-
de werden über Endschalter und 
Sensoren abgefragt. Der gesamte 
Vorgang wird durch die Steuerung 
des Anwenders automatisch und 
ohne den Eingriff von Bedienperso-
nal durchgeführt. Um dennoch bei 
Bedarf die Anlage manuell zu errei-
chen, kann eine begehbare Bühne 
herangefahren werden. (voe)

 ▪ www.voortmann.de 

Dr. Manfred Steins, Geschäftsführer,  
Anton Software

Das der Präferenzkalkulation zu Grunde  
liegende Datenmaterial ist extrem komplex.

Dr. Manfred Steins, Anton Software

© Gerhard Seybert - Fotolia.com
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Boxenstopp in der Industrie
Wer beim Anlagenstillstand erfolgreich sein will, braucht ein effektives Risikomanagement

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

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

verschiedenen Aufgaben perfekt koordinierend. Und obwohl im Rennsport 

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

Anlagenstillstand bis zu mehrere Tausend Menschen über einige Wochen arbeiten, 

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

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

Der Boxenstopp kann über Sieg und 
Niederlage, ein guter Turnaround 
über zusätzlich erwirtschaftete oder 
entgangene Deckungsbeiträge in Mil-
lionenhöhe entscheiden. Für den Pro-
jekterfolg ist daher das frühzeitige 
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 oberflächlich und zu statisch 
gehandhabt. In vielen Fällen listet ein 
Risikoregister lediglich auf, was den 
Erfolg des Projekts gefährden kann, 
zum Beispiel schlechtes Wetter, unzu-
reichend qualifiziertes Personal oder 
fehlendes Material. Dazu werden 
vorbeugende Maßnahmen definiert, 
um den Eintritt dieser Risiken zu ver-
hindern. Die Liste bleibt jedoch meist 
in der besagten Schublade – bis tat-
sächlich eines der Szenarien eintritt.

Die trügerische Gewissheit, man 
habe alles bedacht, wird dadurch 
noch verstärkt. Ein professioneller 
Ansatz zum Risikomanagement er-
möglicht Stillstandsleitern, das Ge-
samtrisikopotenzial abzuschätzen, 
vorausschauend zu agieren und 
nicht nur Gegen-, sondern vorbeu-
gende Maßnahmen zu ergreifen. 
Denn alles was die erfolgreiche Um-
setzung der definierten Stillstands-
ziele gefährden 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 tatsächlich 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 ausführli-

ches Risikoregister. In der Praxis 
generieren Unternehmen diese Liste 
häufig aus den Erfahrungen vergan-
gener Turnarounds. Jedoch werden 
so mögliche Probleme übersehen, 
die in der Vergangenheit schlicht-
weg aufgrund glücklicher Umstän-
de nicht aufgetreten sind. Das er-
innert an die berühmt-berüchtigte 
Geschichte des Huhns, das jeden Tag 
gefüttert wird und daher der Über-
zeugung ist, der Mensch wäre 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. Bewährt haben 
sich projektunabhängige TAR-Stan-
dardrisikoregister. Je nach Branche 
sind etwa 100 bis 150 typische po-
tenzielle Gefahren erfasst, zum Bei   
spiel das verspätete Einfrieren des 
Arbeitsumfangs oder fehlende Ge-
nehmigungen durch Behörden. Aber 
auch eine unzureichende Anzahl 
von Parkplätzen oder Drehtoren 
für den Werkszugang sind Risiken, 
die während der TAR Durchführung 
große Auswirkungen haben können. 
Die Liste der Gefahren ist lang und 
sie sind im Grunde bei jedem Projekt 
ähnlich, die Frage ist nur: „Werden 
sie für mein Projekt zum Risiko oder 
nicht?“ Die identifizierten Risiken 
werden dann in Bezug auf deren 
Wahrscheinlichkeit und Auswirkung 
bewertet. So beispielsweise das Ri-
siko, dass ein Kontraktor gering 

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

Viele Manager arbeiten inzwi-
schen mit dem so genannten Bow-
Tie Risikomanagement-Modell. Die-
ses unterscheidet sich vom üblichen 
Vorgehen insofern, dass sowohl vor-
beugende Maßnahmen (Barrieren) 
als auch reaktive Schritte („Plan B“) 
nach dem möglichen Eintritt eines 
Risikos definiert und erfasst werden, 
um auf mögliche Störungen im ge-
planten Ablauf schnell und effektiv 
reagieren zu können.

Reaktive Gegenmaßnahmen

Die präventiven „Barrieren“ kön-
nen den Eintritt eines Risikos ver-
hindern. Sollte es dennoch eintre-
ten trotzdem, so sind Notfallmaß-
nahmen (Plan B) definiert und 
vorbereitet. Ein typisches Risiko 
sind Verzögerungen während der 

Durchführung auf Grund unerwar-
tetem Scopes, zum Beispiel durch 
einen hohen Anteil von Korrosion 
unter der Isolierung. Die Barriere 
ist in diesem Fall die Durchführung 
eines Prüfprogramms vor dem TAR 
und die Entwicklung von Szenarien 
für Anlagenteile, die vor TAR Beginn 
nicht geprüft werden können. Tritt 
das Risiko dennoch ein, benötigt 
man als reaktive Gegenmaßnahme 
zusätzliche Ressourcen auf Abruf 
und eine klare Managementstruktur, 
um sofort handlungsfähig zu sein.

Übergeordnete 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 gewünschte Qualität? Diese 
Fragen sind ein hilfreicher Risi-
koindikator, sobald Manager die 
Gegenfrage stellen: „Was kann ich 
über das, was ich nicht weiß, in Er-

fahrung bringen?“ Kann der Scope 
wie geplant eingefroren werden? 
Ehrlicherweise müsste die Antwort 
lauten: „Ich weiß es nicht.“ Was Still-
standsmanager dagegen sehr wohl 
in Erfahrung bringen können, ist das 
Verhältnis 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 
Frühwarnsystem. Anhand von konti-
nuierlich überwachten Indikatoren 
wird überprüft, wie sich die Wahr-
scheinlichkeiten verändern, 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 dafür sein, 
dass Materialien mit langen Vorlauf-

zeiten noch nicht vollständig bestellt 
sind, was zu einem ernsthaften Ri-
siko für den Gesamterfolg des TARs 
werden kann.

Die datengestützte Analyse mit 
dem dynamischen Bow-Tie-Modell 
führt eindrucksvoll vor Augen, dass 
gutes Risikomanagement weniger 
Kostenfaktor, sondern vielmehr 
eine Stellschraube für proaktives 
und erfolgreiches Stillstandsma-
nagement ist. Richtig ist: Risikoma-
nagement kostet Geld, aber kein 
Risikomanagement kostet mehr 
Geld. Schließlich würde auch kein 
Motorsportteam das Rennen durch 
einen schlecht geplanten Boxen-
stopp gefährden. 

 ▪ Kontakt:

Gert Müller

Practice Group Leader Turnarounds

T.A. Cook & Partner Consultants GmbH, Berlin

g.mueller@tacook.com

www.tacook.com 

Weiterbildung und Networking zum Turnaround-Management:

Jahrbuch Turnaround 2015

Die Publikation versammelt Beiträge von Experten aus der Che-
mie und Petrochemie, zu Strategien & Innovationen, Planning 
& Scheduling, operativem Stillstandsmanagement oder IT, Per-
sonal und Sicherheit. Persönliches Exemplar anfordern oder 
online lesen: www.tacook.de/jahrbuch-tar2015

TAR Management Kompakt - Intensiv-Lehrgang

Einzigartiger Lehrgang zum Stillstandsmanagement, bestehend 
aus vier Modulen. Scope- und Risikomanagement, Planung, 
Budgetierung und Vertragsgestaltung sowie Terminplanung und 
operatives Stillstandsmanagement. Höhepunkt ist die 
Turn-around-Projektsimulation TARfighter. Auch als Inhouse-Se-
minar buchbar. www.tacook.de/tarcert

Euro TAR 2015 – Shutdowns Turnarounds Outages

03./04. Dezember 2015, Amsterdam
Auf dem Event stellen führende TAR-Manager ihre Strategien 
vor, geben praktische Tipps und tauschen sich mit Kollegen aus. 
www.tacook.com/eurotar2015

TAR 2016 – Turnarounds Anlagenabstellungen Revisionen

27./28. Januar 2016, Potsdam
Die Stillstands-Community trifft sich jährlich auf der etablierten 
Fachtagung. Praktiker und Experten diskutieren aktuelle Fragen 
rund ums TAR-Management und nutzen die Möglichkeit zum 
Networking.

© corepics - Fotolia.com

Jahrbuch Turnaround 2015
T.A. Cook verfügt über langjähriges 
Know-how aus zahlreichen Bera-
tungsprojekten und Studien zum 
Thema Turnarounds. 

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

Die Broschüre versammelt mehr 
als 30 Beiträge von Experten aus 
der chemischen und petrochemi-
schen Industrie, von Raffinerien 
sowie Produkt- und Serviceanbie-
tern. Dazu zählen 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 über Stillstandsthemen 
wie Strategien und Innovationen, 
Planning & Scheduling oder Sicher-
heit und Vertragsgestaltung. 

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

Ergänzt wird das Jahrbuch durch 
ein Branchenverzeichnis der wich-
tigsten Industrieservice-Dienstleis-
ter. Hier sind internationale Full-Ser-
vice-Anbieter, Engineering- und 
Projektmanagementfirmen sowie 
Spezialdienstleister für Gerüstbau, 
Isolierung, Reinigung, Prüflösungen 
und Arbeitssicherheit vertreten. 

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

 ▪ www.tacook.de/jahrbuch-tar2015.

Gert Müller,  
T.A. Cook

mailto:g.mueller@tacook.com
http://www.tacook.com
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Kein fester Boden unter den Füßen
Offshore Turnaround ist die Meisterklasse der Stillstandsarbeiten

Ein Turnaround ist der beweg-

teste Stillstand, den man sich 

vorstellen kann – und nichts 

für Anfänger! Jeder Tag zählt und 

gleichzeitig sind Präzision und Sicher-

heit die obersten Maßgaben. Doch was 

passiert, wenn ein solch komplexes Pro-

jekt auf einem Schiff vor der Küste statt-

findet? Ein Offshore-Turnaround stellt 

noch viel weiter gehende Anforderun-

gen an Betreiber und Dienstleister.

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

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

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

Auf diesem Weg schloss das Ser-
viceunternehmen im vergangenen 
Jahr zahlreiche Stillstände 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 Öl pro Tag fördert 
und lagern kann. Es liegt rund 180 
km vor der Küste Angolas.

Kein fester Boden unter den Füßen

Für den ersten Turnaround auf 
einem Schiff benötigten die Indus-
triedienstleister eine Vorbereitungs- 
bzw. Planungsphase von etwa einem 
Jahr. Während bei Stillständen an 
Land besonders viele Mitarbeiter 
tatkräftig anpacken können, um 
möglichst schnell alle Aufgaben zu 
erledigen, reicht der Platz auf dem 
Schiff oft gerade einmal für 75 Men-
schen aus, die dort zeitgleich arbei-
ten. Aus diesem Grund zählt der 
begrenzte Platz beim Offshore-Ar-
beiten zu den größten Herausfor-
derungen. Auch für schweres Gerät, 
das beim Heben und Transportie-
ren hilft, ist hier kein Platz: Nahezu 
alle Arbeiten müssen rein manuell 
durchgeführt werden. Daher muss 
jeder Arbeitsgang genau sitzen: Mit-
arbeiter und Equipment für diesen 
Auftrag vorzubereiten, erfordert im 
Vorfeld eine noch viel genauere und 
zugleich umfassendere Vorbereitung 
als es ohnehin schon der Fall ist.

Welche Mitarbeiter sind dafür 
geeignet? Grundsätzlich werden 
für derartige Aufgaben keine Spe-
zialisten, sondern vielmehr Genera-
listen benötigt, die über vielfältige 
Fähigkeiten und Qualifikationen 
verfügen, um möglichst viele der 
anfallenden Aufgaben ausführen zu 
können. Unter anderem zählen zu 
den Aufgaben: Schweißen, Montage, 
Filterinspektion, Schlosserarbeiten, 
Austausch/Instandsetzung von Ven-
tilen oder Dichtungen, Öffnen und 
Verschließen von Tanks, Einsatz von 

hydraulischem Werkzeug und Wär-
mebehandlung. Dazu sollten die 
Mitarbeiter teamfähig 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 können, keine Scheu oder Be-
rührungsängste haben, sondern 
diese Erfahrung als Bereicherung 
betrachten.   

Das Team lernt dann z.B. in ei-
nem speziellen Helikopter-Training, 
wie sie vom Hubschrauber aus auf 
das Schiff gelangen. Auch sämtliche 
auf einem Schiff geltenden Sicher-
heitsvorschriften lernen sie kennen, 
um sich im Gefahrenfall schützen zu 
können und um bei allen Arbeiten 

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 Unfälle, 
gerechnet auf eine Million Arbeits-
stunden) liegt im Bereich Ener-
gy-PetroChemicals derzeit bei 1,3.

Vorkehrungen für den  
Arbeitseinsatz in Angola 

Beim Offshore-Projekt vor der afri-
kanischen Küste stellten auch das 
Klima hohe Anforderungen an das 
Team der Dienstleister: „Die Mehr-
heit der Experten kommt aus dem 
kühlen Dänemark. Dieses Projekt im 
heißen Angola hat den Kollegen ei-
niges abverlangt. Umso mehr waren 
sie anschließend aber stolz auf ihre 
Leistung“, so Henrik Roland Soe-
rensen, von Voith Dänemark. Auch 
bei der Arbeitskleidung mussten die 
hohen Temperaturen berücksichtigt 
werden. Bspw. mussten die feuerfes-
ten Arbeits-Overalls aus einem spe-
ziellen, sehr dünnen Material sein.

Schon im Vorfeld galt es, einige 
Vorsorge-Maßnahmen zu ergreifen 
und verschiedene Aspekte zu berück-
sichtigen. Jeder Mitarbeiter benötig-
te ein spezielle Einladung sowie ein 
Visum für Angola. Alle mussten sich 
einer zahnärztlichen Untersuchung 
unterziehen und verschiedene Imp-
fungen durchführen sowie möglichst 
sicherstellen, dass keine größeren 
medizinischen Maßnahmen ergriffen 
werden müssen, da vor Ort die me-
dizinische Versorgung nicht überall 
durchgängig gewährleistet ist. Da in 
Angola eine hohe Kriminalitätsrate 
vorherrscht, sorgten die Betreiber 
der Anlage dafür, dass die Mitarbei-

ter sicher vom Flughafen zum Hotel 
und zum Arbeitsort kamen. 

Früher fertig dank speziellem Verfahren zur 
Flanschreparatur 

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

 ▪ Kontakt:

Henrik Roland Soerensen

Project Manager

Voith Industrial Services, Stuttgart 

HenrikRoland.Soerensen@voith.com 

www.voith.com

Eckdaten Offshore Turnaround bei BP Angola
 ▪ Planung: 1 Jahr im Voraus
 ▪ Turnaround-Durchführung in Angola: 4 Wochen
 ▪ Mitarbeiter des Dienstleisters vor Ort: 32
 ▪ 30 Ventile austauschen
 ▪ Dichtungen in 450 Flanschverbindungen austauschen
 ▪ 4 Druckbehälter für die Inspektion öffnen und schließen
 ▪ 2 GWR (Guided Wave Radar) austauschen
 ▪ Entwicklung von Arbeitsplänen und Notfallplänen für Zuverlässigkeit und Integrität
 ▪ Kompetenzbewertung und Weiterbildung der Mitarbeiter für Offshore-Projekte

Turnaround-Leistungen von Voith
 ▪ Erfahrungen aus über 400 Turnarounds in ganz Europa
 ▪ Beratung, Planung, Budgetierung
 ▪ Projektierung und Projektmanagement
 ▪ Durchführung, auch als Hauptkontraktor
 ▪ Umbauten und Modifizierungen
 ▪ Dokumentation, Vorbereitung von Abnahmen
 ▪ Sicherheits- und Qualitätsmanagement
 ▪ IT-Integration
 ▪ Erfahrung und Know-how bei Arbeiten an Spezialanlagen:
 ▪ Umbau von anspruchsvollen FCC-Anlagen
 ▪ Umbau von Alkylierungsanlagen
 ▪ Ofenverrohrung
 ▪ Mehr als 20 Stillstandsprojekte jedes Jahr
 ▪ Teams mit bis zu 500 Mitarbeiter
 ▪ 100 % Termintreue
 ▪ Mehr als 20 Sicherheitsauszeichnungen in den letzten Jahren  

Henrik Roland Soerensen, 
Project Manager,Voith

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

Vor Angolas Küste musste das Team in einem speziellen Helikopter-Training erlernen, wie sie vom 
Hubschrauber aus auf das Schiff gelangen.

Messer baut LZA in Slowenien
Messer investiert rund 15 Mio. EUR 
in eine moderne Luftzerlegungsan-
lage (LZA)  in Škofja Loka, Sloweni-
en. Anfang 2016 soll der erste Spa-
tenstich erfolgen; die Fertigstellung 
ist innerhalb eines Jahres geplant. 

Mit der Inbetriebnahme der 
modernen Produktionsanlage für 
Stickstoff, Sauerstoff und Argon im 
Industriegebiet Trata entstehen bis 
zu 20 neue Arbeitsplätze. 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-
wändiges Pipelinesystem benötigt. 
Knauf benötigt Sauerstoff zur Mo-
dernisierung seines Herstellungs-
prozesses. Das verbessert nicht nur 
die Produktqualität, sondern schützt 
auch die Umwelt, da die Emissionen 
von Schwefel und Kohlenstoffdioxid 
verringert werden und geringere 
Mengen an Filterstaub und Abfall 
entstehen. (mr) ▪

Air Liquide eröffnet Synthesegasanlage in Dormagen 
Am 17. April hat Air Liquide seinen 
neuen Steam Reformer (SMR) in 
Dormagen offiziell eröffnet. 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 jährliche Produktions-
kapazität 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 
führender Technologien, um so die 
höchsten Standards für Effizienz, 
Flexibilität und Sicherheit zu erfül-
len und gleichzeitig die Produktions-
kapazitäten 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 Eröffnung: 
„Diese Investition intensiviert und 
stärkt die Position von Air Liquide 
in Deutschland, das für die Gruppe 
mit rund 600 Mio. EUR an Investiti-
onen in die industrielle Produktion 
über die letzten 5 Jahre eines der 
wichtigsten Länder in Europa ist.“ 
(mr) ▪

mailto:HenrikRoland.Soerensen@Voith.com
http://www.voith.com
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Raffinierter Raffinerie-Shut-Down
Komplexes Großprojekt im bayerischen Burghausen erfolgreich über die Bühne gebracht

Nach 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, über 

600.000 Arbeitsstunden, in der Spitze 

4.000 beteiligte Mitarbeiter und Null 

Unfälle – das sind die Eckdaten des 

komplexen Großprojekts, das TÜV Süd 

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, 
geprüft und gegebenenfalls saniert 
oder erneuert. Das geschieht bei 
der Raffinerie in Burghausen alle 
fünf bis sieben Jahre, je nachdem, 
ob die Prüffristen durch besondere 
Zwischeninspektionen (Ersatzprü-
fungen) verlängert werden konnten. 
Den rechtlichen Rahmen dafür setzt 
die Betriebssicherheitsverordnung, 
deren novellierte Fassung im Juni 
2015 in Kraft tritt.

Vorbeugend modernisiert

Der Stillstand bietet auch die Ge-
legenheit für wichtige oder vor-
beugende Instandsetzungs- und 
Optimierungsmaßnahmen, die im 
laufenden Betrieb nicht möglich 
sind. Dann kommen das Innere der 
Bauteile und Armaturen auf den 
Prüfstand, neue Komponenten wer-
den integriert bzw. zusätzliche Anla-
gen eingebunden. Dafür stoppen die 
Verantwortlichen die Rohölzufuhr 
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 
Betriebsstörungen verbrennt diese 
Sicherheitseinrichtung gezielt und 
rückstandsfrei die nicht speicher-
baren, im Prozess befindlichen Gase 
am Austrittsende einer über 70 m 
hohen senkrechten Leitung. Dabei 
kommen nun zwei Brennerköpfe der 
neuesten Generation zum Einsatz, 
die mehr Kapazität bei minimaler 
Dampflast bieten.

Bewegte Zukunft

Seit ihrer Inbetriebnahme 1967 
wird die Erdölraffinerie im Her-
zen des so genannten Bayerischen 
Chemiedreiecks kontinuierlich op-
timiert und erweitert. Die Anlage 
gilt als Aorta für die Versorgung 
Süddeutschlands mit Mineralölpro-
dukten. Aus 3,8 Mio. t/a Rohöl ent-
stehen Mitteldestillate wie Kerosin, 
Diesel und Heizöl – vor allem aber 
petrochemische Grundstoffe wie 
Ethylen, Propylen und Butadien für 
die Kunststoff- und Reifenindustrie. 
Ein zur Raffinerie gehörender Ko-
ker verarbeitet die Rückstände 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 für 

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 müssen 
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 ließ. Das dort produzierte 
Gas liefert den Ausgangsstoff für Au-
toreifen mit geringerem Rollwider-
stand und macht das Unternehmen 
so künftig noch unabhängiger vom 
Brennstoffgeschäft.

Wo 9 Prozessöfen, 50 Kolonnen, 
271 Behälter und Tanks sowie 315 
Wärmetauscher zerlegt werden, 
ist Organisation alles. Eine eigene 
Arbeitsgruppe hat die rund 500 
Steckscheiben mit unterschied-
lichsten Größen im Blick, mit de-
nen sich einzelne Anlagenbereiche 
und Druckgeräte abtrennen lassen. 
Jede Steckscheibe wird durch einen 
nummerierten Anhänger reprä-
sentiert. In eigens bereitgestellten 
Containern sind meterlange Wand-

flächen dafür vorgesehen, die Über-
sicht zu behalten, ähnlich wie am 
Schlüsselbord einer Hotelrezeption. 
Fehlt ein Anhänger, ist die Scheibe 
im Einsatz und Vorort verbaut. Dort, 
wo er hängt, ist die Scheibe demon-
tiert und das Anlagenteil wieder be-
triebsfähig. „Die Steckscheibe steht 
als klassisches Symbol für den Shut 
Down und die damit verbundene lo-
gistische Glanzleistung“, so Martin 
Pipek weiter.

Geschichte einer Generalinspektion

Jedes einzelne Bauteil kommt auf 
den Prüfstand – und damit die ge-
samte Anlage. Zusätzlich zu eige-
nen Inspektoren wurde ein Exper-
tenteam vom TÜV Süd beauftragt. 
Die Experten des internationalen 
Dienstleisters führen die nach Be-
trSichV vorgeschriebenen Sichtprü-
fungen der Anlagen, Komponenten 
und Behälter von innen und außen 
durch sowie verschiedene Druck-, 
Dichtigkeits- und Festigkeitsprü-
fungen. „Für diesen Shut Down ha-
ben wir zusätzlich zu unseren 10 
Sachverständigen 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 
Großprojekten gebündelt 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 

Besonderheiten. Zusammen mit 
dem Betreiber leben wir eine ge-
meinsame Sicherheitsphilosophie“, 
erklärt Peter Kerscher. Neben mo-
dernsten Verfahren der zerstörungs-
freien Werkstoffprüfung setzen die 
Experten unter anderem 3D-La-
serscanning ein, um das „bulging“ 
der Kokstrommeln zuverlässig 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 
Prüfarbeiten in den Anlagen genau-
estens geplant. In den ersten beiden 
Wochen des Shut Downs haben die 
Sicherheitsexperten zunächst die 
gesetzlich vorgeschriebenen inne-
ren Prüfungen vorgenommen. Das 
können bis zu 60 Prüfungen pro 
Tag sein. Zur visuellen Begutach-
tung steigen die Prüfer teils in die 
Druckgeräte ein, die vorher freige-
geben sein müssen. In der dritten 
Woche folgen gut 30 Festigkeitsprü-
fungen täglich, die zeigen, ob bspw. 
ein Wärmetauscher mit seinem in-
nen liegenden Rohrbündel weiterhin 
dicht ist.

Gerüstet für morgen

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

 ▪ Kontakt:

Peter Kerscher

TÜV Süd 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

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

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

Effi ziente Energie-
erzeugung für Industrie 
und Gewerbe

Die effi ziente Bereitstellung von Dampf trägt 

wesentlich zur Minimierung der Energiekosten 

in der Industrie bei. Die Schonung der Umwelt 

und der natürlichen 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 

fi nden Sie unter www.viessmann.de/industrie

Der international tätige Energiekonzern Sembcorp profi tiert 
von hoher Dampfl eistung bei niedrigen Energiekosten mit 
4 x Vitomax D HS.

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

Zwischenzeitlich haben 38 Spezialkrane komplexe Hebeaufgaben von mehreren hundert Tonnen erfüllt. Weil die Fahrzeuge teils über Jahre ausgebucht sind, 
muss langfristig geplant werden.
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Mehr Sicherheit
Studie zeigt die neuralgischen Punkte im Anlagenstillstand auf

Zeitdruck, Stress, Unvorher-

gesehenes – wie lassen sich 

während eines Stillstands trotz 

widriger Umstände alle Sicherheitsan-

forderungen bestmöglich erfüllen? 

Jeder Anlagenstillstand ist eine große 

Herausforderung – in organisatori-

scher, prozessualer, wirtschaftlicher 

und sicherheitstechnischer Hinsicht. 

Über 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 während des 
Stillstands? Um das herauszufinden, 
führte die Unternehmensberatung 
T.A. Cook im Auftrag des Sicher-
heitstechnikunternehmens Dräger 
eine qualitative Studie durch. Be-
fragt wurden 34 ausgewählte An-
lagenbetreiber und Sicherheitsver-
antwortliche von Unternehmen der 
chemischen und petrochemischen 
Großindustrie sowie von Raffinerien 
aus Deutschland, Österreich und der 
Schweiz zu den Dimensionen ›Wich-
tigkeit‹ und ›Zufriedenheit‹ von oder 
mit sicherheitsrelevanten Aufgaben 
bei Anlagenstillständen.

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-
führung, Sicherheitspersonal, Si-
cherheitsequipment und Dokumen-
tation. Die größten 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:

1. Konstant hohes Sicherheitsniveau wäh-
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 
lässt nicht nur die Motivation nach, 
es kommt auch zu Verzögerungen, 
Minderungen und Mehrungen, die 
sich wiederum auf angrenzen-
de Bereiche auswirken. Hier den 
Überblick über die sicherheitsrele-
vanten Aspekte zu behalten, ist der 
Job eines Sicherheitsdienstleisters, 
der während der gesamten Pro-
jektphase alle Arbeiten überwacht 
und unterstützt. Vom Betreiber 
entsprechend autorisiert, kann ein  
Serviceunternehmen präventiv und 
korrektiv eingreifen und im Gefah-
renfall die Rettungskette einleiten 
und ggf. Erste Hilfe leisten.

2. Effiziente Freigabeprozesse 
für Arbeitsbereiche
Sind bei einem Stillstand auf einen 
Schlag bis zu 4.000 zusätzliche Per-
sonen von Partnerfirmen auf einer 
Anlage, die alle möglichst effizient 
und mit geringen Wartezeiten ein-
gesetzt werden sollen, müssen alle 
Rädchen in einander greifen. Das 
gelingt nur, wenn die Freigabepro-
zesse für jeden einzelnen Arbeits-
bereich exakt definiert sind. Ein 
Area-Management schafft Trans-
parenz, und geeignete Tools ermög-
lichen eine flexible Personalbereit-
stellung. Auch eine exakt geplante 
Organisation der Abläufe trägt zur 
Effizienzsteigerung bei: Werden zu 
reinigende oder zu wartende Behäl-
ter, Kolonnen, Öfen und Apparate 
beispielsweise bereits in der Nacht 
vor den notwendigen Arbeiten durch 
Gasanalysten frei gemessen, kann 
am nächsten Morgen gleich der 
Erlaubnisschein erteilt werden und 
das Befahren ohne weitere Verzöge-
rung beginnen.

3. Sicherheitseinweisungen 
Aus Zeit- und Kostengründen finden 
die Sicherheitseinweisungen von 
Arbeitern und Kontraktoren häufig 

erst kurz vor Beginn der Arbeitsauf-
nahme auf der Anlage selbst und 
in großen Gruppen statt. Spezielle 
Aufgaben und individuelle Kennt-
nisstände insbesondere bei Mitar-
beitern können dabei nicht immer 
berücksichtigt werden. Anders ist 
es, wenn ein externer Sicherheits-
dienstleister bereits in die Planungs-
phase des Stillstands involviert wird: 
Er kann die Beteiligten zu Sicher-

heitsmeetings laden, an die speziel-
le, individuelle Personenschulungen 
anschließen. Das spart Zeit während 
des Stillstands, verringert Unsicher-
heiten und motiviert die externen 
Teams.

4. Berücksichtigung der 
Sicherheitsperformance
Im Spannungsfeld zwischen Preis 
und Leistung ist die Sicherheits-
performance von Kontraktoren 
ein wichtiges Auswahlkriterium – 
Unfälle können schwerwiegende 
Folgen haben. Die methodische 
Aufzeichnung, Dokumentation 
und Auswertung von unsicherem 
Verhalten und Beinaheunfällen 
während des Stillstands sind eine 
gute Basis, um die Kontraktoren-
auswahl zu optimieren. Hilfreich 
ist ein Langzeitreporting durch ei-
nen unabhängigen Dienstleister – 
er kann die Auswahlentscheidung 
mit Daten aus früheren Stillständen 
unterstützen.

5. Feedback bezüglich des Sicherheitsver-
haltens der Mitarbeiter
Ein Reporting, das auf einer sys-
tematischen Dokumentation von 
unsicherem Verhalten und Beina-
heunfällen während des Stillstands 
aufbaut, ist auch für die Vertrags-
partner selbst ein wichtiger Aspekt, 
um die eigene Leistung bzw. die der 
Mitarbeiter zu verbessern. Die Si-
cherungs- und Befahrposten eines 

Dienstleisters sind außerdem 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 
Stillständen zu Unstimmigkeiten 
aufgrund unterschiedlicher Erwar-
tungshaltungen, Arbeitskulturen etc. 
kommen. Ein Sicherheitsexperte, 
der sich als Coach versteht, agiert 
eher als ein Berater auf Augenhö-
he. Er kann kritische Situationen 
entschärfen und moderieren. Mit 
diesem partnerschaftlichen Ansatz 
gelingt es häufig sehr viel besser, 
Sinn und Zweck einer Sicherheits-
vorschrift so zu vermitteln, dass de-
ren Anwendung aus Überzeugung 
und nicht zur Vermeidung möglicher 
Sanktionen erfolgt.

7. Präsenz des Sicherheitsdienst-
leisters auf der Anlage vor Beginn 
des Turnarounds
Sicherungsposten, Befahrposten, 
Gasanalysten, Arbeitssicherheitsex-
perten, Projektplaner und -manager 
etc. gehen aufgrund ihrer vielfälti-
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 Führungskräfte in die 
Planungsphase des Stillstands hilft, 
Reibungspunkte zu reduzieren.

8. Einbindung des Anlagenbetreibers und 
der Kontraktoren bei der Bewertung
Ein unabhängiger Sicherheitsexper-
te kann die für eine Bewertung re-
levanten Prozesse und Kennzahlen 
aus der Vogelperspektive definieren 
und eine neutrale Bewertung der Si-
cherheitsperformance vornehmen.

Fazit: 80 % der Unfälle während 
Stillständen basieren aus Sicht der 
Befragten auf persönlichem Fehl-
verhalten. Eine solche Quote lässt 
sich durch einen professionellen Si-
cherheitsdienstleister deutlich redu-
zieren, der während des gesamten 
Stillstands präsent ist, der von allen 
Beteiligten akzeptiert wird und der 
bereits in der Planungsphase die 
richtigen Stellschrauben drehen 
kann, um zu dem Ziel ›Null Unfälle‹ 
beizutragen.

 ▪ Kontakt:

Thielo Hammer

Head of Product Management 

Shutdown & Rental Management

Dräger Safety AG & Co. KGaA, Lübeck

Thielo.Hammer@draeger.com

www.draeger.com

Chemiestandort-Perspektive Eigentümer

Das Eigentum an einem Che-
miestandort kann Flächen-Eigen-
tum und Infrastruktur-Eigentum 
sein. Die Standortfläche ist über-
wiegend eingezäunt, öffnet sich 
jedoch in den vergangenen Jah-
ren auch immer mehr zur Nach-
barschaft des Chemiestandortes. Die Flächen können unterschiedlich 
charakterisiert sein. Unterschieden wird hier nach Produktionsfläche 
für Chemieproduktion, Produktionsfläche für Industrieproduktion, Flä-
chen für Forschungs- und Innovationszentren, Administrationsflächen, 
Logistikflächen und Grünflächen. Fest mit dem Standort verbundene 
Infrastruktur ist eine Frage der Perspektive, da grundsätzlich durch 
umfangreiche Bauarbeiten alles auf eine reine Standortfläche zurück-
zubauen wäre. In der Regel sind es jedoch Infrastrukturen wie Kanäle, 
Fernleitungen oder Hafenmauer.

Die Eigentümer von Chemiestandorten haben eine sehr erfolgskriti-
sche Rolle. In vielen Fällen ist diese Perspektive jedoch nicht so bewusst, 
weil in der Perspektive zum einen eine wechselseitige Abhängigkeit zwi-
schen Eigentümer und Kunde des Standortes existiert. Zum anderen 
versteht sich der Eigentümer des Chemiestandortes nicht als Dienstleister 
für den Standortkunden, sondern als Verwalter einer Fläche und Monopo-
list erfolgskritischer Infrastrukturen. Diese gegensätzlichen Perspektiven 
führen in der Praxis zu keinem klaren Rollenverständnis des Eigentü-
mers und Abstimmungsnotwendigkeiten zwischen Standortbetreiber und 
Standortmanager.
Dabei hat der Standort-Eigentümer zwei grundsätzliche, langfristige Ziele 
zu erreichen:
1.  Erhöhung der finanziellen Attraktivität seines Investments in Fläche 

und Infrastrukturen (Werterhaltung/ Wertsteigerung, Verzinsung)
2.  Verminderung des Risikos seines Investments durch Altlasten und 

Haftung.

Die mit diesen Zielen zusammenhängenden Fragestellungen können aus-
schließlich standortindividuell beantwortet werden. Jeder Standort hat 
ein individuelle Geschichte, jedes Leistungsportfolio und damit auch mög-
liche Verunreinigungen der Standortkunden sind völlig unterschiedlich. 
Es ist notwendig, individuelle Einschätzungen über Chemiestandort-Kri-
terien zu standardisieren und zu nivellieren. Dazu dienen Bewertungs-
bereiche Allgemeine Standortfaktoren (Ver-/Entsorgung, Umwelt, Staat), 
einsatz- und absatzbezogene Standortfaktoren (Infrastrukturen, Kosten, 
Wertschöpfungsketten, Nachfrage, Wirtschaftsraum etc.) und Manage-
mentfaktoren (Wissensqualität, Ausbildung, Chemie-Initiativen). Daraus 
entsteht ein Chemiestandort-Attraktivitäts-Index für jeden einzelnen 
Standort im Portfolio. In diesem Portfolio von oft 50-100 Chemiestand-
orten weltweit als Mit-/ Eigentümer von Fläche und Infrastruktrur ist es 
von hoher Bedeutung, diese standardisierte Transparenz zur Attraktivität 
jedes einzelnen Chemiestandortes zu besitzen.

Die Flexibilität ist bezüglich der Veräußerung 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-Altflächen, in den Entwick-
lungsregionen wie BRIC bestehen noch Bedarfe für den Ausbau von 
Flächen – allerdings entspricht der Umfang der Altflächen nicht der 
Höhe der Attraktivität für neue Chemieproduktion.

 ▪ die Thematik der Altlasten an den Chemiestandorten bedingt die Ver-
äußerung – die Altlasten sind bekannt und nicht in einem angemesse-
nen Nutzen-/Aufwand-Verhältnis zu bereinigen oder die Altlasten sind 
unbekannt und mehr Transparenz wäre für den weiteren Betrieb als 
auch die Veräußerung nicht hilfreich.

 ▪ die Abgabe des Altlastenmanagements an einen Dritten ist zu hinter-
fragen, da die möglichen resultierenden Schäden aus einem falschen 
Altlastenmanagement bei keiner Deckung des neuen Eigentümers wie-
der an den vorherigen Eigentümer zurück fällt.

Damit entstehen strategisch enge Spielräume, welche dann aus verschie-
denen Perspektiven der Standortkunden, -betreiber,  -manager und des 
Standort-Eigentümers bewertet werden müssen. Strategische neue Spiel-
räume 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 mögliche 
Eigentümerstrukturen.

 ▪ Kontakt:

CMC² GmbH 

Prof. Dr. Carsten Suntrop

Europäische Fachhochschule Rhein/ Erft GmbH 

Tel.: 0221/ 801 6577

info@cmc-quadrat

www.cmc-quadrat.de
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Langfristig gedacht
Nachhaltigkeit spielt im Industrieservice eine immer größere Rolle

Das Thema Nachhaltigkeit nimmt in der chemischen Industrie einen im-

mer größeren Stellenwert ein. Auch industrielle Dienstleister müssen 

daher nachhaltige Lösungen entwickeln, um den wachsenden Anforde-

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

recht zu werden. Marketingstrategen verwenden den Begriff Nachhaltigkeit gern 

und häufig, 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 ökologisches, soziales und ökonomisches 

Gefüge zu gewährleisten.

Dienstleistungen weisen meist einen 
hohen Personalkostenanteil (Im-
materialität) auf und können nur 
gemeinsam mit dem Kunden bzw. 
dessen Produktionsmitteln erbracht 
werden (Integrativität). 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 lieferfähig blei-
ben zu können, müssen industrielle 
Dienstleister somit dauerhaft Perso-
nal mit ausreichender Qualifikation 
und einem Höchstmaß an Kunden-
Know-how vorhalten. Eine wirk-
same Personalpolitik bildet daher 
eine der wichtigsten Grundlagen für 
nachhaltiges Arbeiten für 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 Qualität als Nachhaltigkeitsstra-
tegie konzentrieren und zum ande-
ren durch gezielte Maßnahmen dem 
Fachkräftemangel entgegenwirken. 
Dazu gehört, eigene Fachkräfte 
möglichst 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 Hürther Industrie-
dienstleister InfraServ Knapsack 
befragt in Zusammenarbeit mit 
einem unabhängigen Beratungsun-
ternehmen regelmäßig seine Mitar-
beiter über die Arbeitsverhältnisse. 
„Anhand der Ergebnisse messen 
wir das nachhaltige Engagement 
unserer Mitarbeiter und identifizie-
ren strategische Kernthemen und 
Handlungsfelder, in denen wir kon-
krete Maßnahmen zur Optimierung 
umsetzen möchten“, resümiert Ge-
schäftsleiter Clemens Mittelviefhaus.

Die Maßnahmenableitung und 
-umsetzung erfolgt in Abstimmung 

mit der Personalabteilung und den 
jeweiligen Vorgesetzten durch die 
Mitarbeiter selbst. Es werden so-
wohl unternehmensübergreifende 
als auch bereichsspezifische Maß-
nahmen bearbeitet, deren nachhal-
tige Umsetzung und Wirkung regel-
mäßig ein zentraler Lenkungskreis 
überprüft. „Ziel ist es, das hohe En-
gagement unserer Mitarbeiter zu er-
halten und – nach Möglichkeit – zu 
steigern“, sagt Stefanie Münchmeier, 
als Personalreferentin des Dienst-
leisters unter anderem verantwort-
lich für die Mitarbeiterbefragung. 
„Es ist uns wichtig, dass unsere 
Mitarbeiter in einem leistungsför-
dernden Umfeld arbeiten und sich 
bei ihrer Arbeit wohl fühlen. Denn 
zufriedene und engagierte Mitar-
beiter sind die stärksten Treiber für 
unseren Geschäftserfolg und ent-
scheidend für die Bindung an unser 
Unternehmen.“ Eine systematische 
Personalentwicklung, die Möglich-
keiten bietet, die eigene Karriere 
voranzutreiben, trägt ebenfalls zur 
Mitarbeiterbindung und zum nach-
haltigen Engagement bei.

So werden beispielsweise regel-
mäßige Mitarbeitergespräche zur 
individuellen Kompetenzentwick-
lung geführt und Entwicklungsplä-
ne auf Basis einer Skill Matrix für 
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. Zusätzlich analy-
siert das Unternehmen regelmäßig 
die internen Alters-, Funktions- und 
Qualifikationsstrukturen innerhalb 

der Organisationsbereiche, um 
frühzeitig Nachfolgeregelungen 
treffen zu können. Hierdurch wird 
der Know-how-Verlust minimiert 
und die Wettbewerbsfähigkeit des 
Unternehmens durch die Sicherung 
des Personalbestands gewährleistet. 
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-
terstützt, ihre Arbeitsfähigkeit und 
Gesundheit zu sichern. 

Neben einer nachhaltigen Per-
sonalpolitik ist zudem eine explizite 
Kundenorientierung für den Erfolg 
eines Industriedienstleisters von be-
sonderer Bedeutung, wie eine vom 
Marktforschungsinstitut Lünendonk 
im Auftrag durchgeführte Studie 
zum Thema „Markt für technische 
Instandsetzung und Reparatur in 
NRW“ aus dem vergangenen Jahr 
zeigt. Im hart umkämpften Instand-
setzungsmarkt der Chemieindustrie 
entscheiden laut Studie insbesonde-
re die Fachkompetenz, Qualität und 
vor-Ort Präsenz eines Dienstleis-
ters über die Fremdvergabe. Hinzu 
kommt, dass Dienstleistungen in der 
chemischen Industrie im Gegensatz 
zu anderen Branchen an möglichst 
wenige Dienstleister vergeben wer-
den. Für einen nachhaltigen Erfolg 
müssen sich Service-Unternehmen 
mit ihren Dienstleistungen deshalb 

permanent am sich verändernden 
Bedarf ihrer Kunden ausrichten.

„Wir befragen bereits seit 2005 
regelmäßig rund 500 Ansprechpart-
ner aus unserem Kundenkreis nach 
ihrer Zufriedenheit mit unseren 
Dienstleistungen und nach konkre-
ten Handlungsfeldern, in denen wir 
uns verbessern können“, berichtet 
Eric Reimann, Marketing Mana-
ger des Chemieparkbetreibers in 
Knapsack. Auch hier sind die Rück-
laufquoten mit durchschnittlich 
50 % ungewöhnlich hoch. Aus diesen 
Befragungen werden differenzier-
te Schritte abgeleitet, um Kunden 
nachhaltig für das Unternehmen zu 

begeistern und langfristig zu binden. 
Beispiele für erfolgreich umgesetz-
te Maßnahmen sind hierbei unter 
anderem die Weiterentwicklung 
eines umfassenden Reklamations-
managements, sowie die kontinu-
ierliche Verbesserung der Auftrags-
abwicklung. Darüber hinaus erhöht 
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 können. Wir 
hinterfragen uns stets sehr kritisch 
– auch im Benchmark mit unseren 
Wettbewerbern – und fokussieren 

uns auf unsere Kernkompetenzen, 
mit denen wir unsere Kunden wei-
terbringen und für sie einen wirk-
lichen Mehrwert schaffen können“, 
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 
zwölf multinationalen Chemiekon-
zernen. Die Hürther konnten bei 
der Prüfung 188 von möglichen 200 
Punkten erreichen. Bei der Initiati-
ve TfS zählen nachhaltige Manage-
ment- und Umweltaspekte ebenso 
zum Prüfumfang wie Gesundheit 
und Sicherheit, Einhaltung von Ar-
beits- und Menschenrechten, sowie 
Kriterien der nachhaltigen Unter-
nehmensführung. Ziel von TfS ist 
die weltweite Vereinheitlichung von 
Bewertungen und Transparenz von 
Lieferanten. Die Ergebnisse stehen 
allen beteiligten Unternehmen zur 
Verfügung. Wer für diese Chemie-
konzerne arbeiten möchte, muss 
diese Nachhaltigkeitsstandards er-
füllen. „Wir sehen im ausgezeich-
neten Ergebnis dieses Audits eine 
Bestätigung unserer strategischen 
Ausrichtung als Dienstleister“, so 
Mittelviefhaus. „Uns ist allerdings 
auch klar, dass wir in unseren An-
strengungen nicht nachlassen dür-
fen, denn die Anforderungen an uns 
werden auch in Zukunft steigen und 
darauf werden wir vorbereitet sein.“

 ▪ Kontakt:

Henning Hörbelt

Organisation/Prozesse

Infraserv GmbH & Co. Knapsack KG, Hürth

henning.hoerbelt@infraserv-knapsack.de

www.infraserv-knapsack.de
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Perstorp nimmt Oxo-Anlage in Schweden in Betrieb
Die Fertigung wichtiger Rohmateri-
alien für PVC-Universalplastifikato-
ren sowie zugehöriger Chemikalien 
im Hauptwerk von Perstorp in Ste-
nungsund, Schweden, ist wie geplant 
angelaufen. Die neue Oxo-Anlage, 
die Aldehyde und Derivate liefert, 
bekräftigt das Engagement des Un-
ternehmens für die PVC-Industrie.
Mit dem Abschluss der größten An-
lageninvestition in der Unterneh-

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

kohol 2-Propylheptanol (2-PH) als 
Rohmaterial für 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-
lösungen“, ergänzt Jerker Olsson, 
Vice President Business Unit Oxo. 
„Sie wurde im Einklang mit höchs-
ten Umwelt- und Sicherheitsstan-
dards gebaut.“„Diese Investition 
stärkt unsere Marktposition, und 
dank der vollständigen Rückwärt-
sintegration der neuen Anlage in 
Stenungsund können wir unseren 
Kunden ein Maß an Zuverlässigkeit, 
Konsistenz und Kundenorientie-
rung bieten, das in diesem Markt 
seinesgleichen sucht,“ so Olsson 
weiter. (mr) ▪

mailto:henning.hoerbelt@infraserv-knapsack.de
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Intelligente Energie für eine nachhaltige Zukunft
Das erste von drei Wissenschafts-
symposien, die BASF im Jahr ihres 
150. Geburtstages veranstaltet, fand 
Anfang März in Ludwigshafen statt. 
Mehr als 600 hochkarätige Experten 
aus Wissenschaft und Industrie dis-
kutierten die ganze Bandbreite des 
Titelthemas „Intelligente Energie 
für eine nachhaltige Zukunft“. Dabei 
gingen die rund 40 Referenten auf 
innovative Möglichkeiten zur Spei-
cherung und nachhaltigen Nutzung 
von Energie ein und erläuterten 
Wege einer energieeffizienten Che-
mieproduktion. Außerdem beschäf-
tigten sie sich mit einer zukunftsfä-
higen Mobilität, neuen Materialien 
für Energietechnologien sowie der 
zukünftigen Energieversorgung. Das 
Symposium ist Bestandteil des welt-
weiten Creator Space-Programms 

im Jubiläumsjahr des Chemieun-
ternehmens. 

„Innovative Chemie ist die 
Grundlage für 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 Systemlö-
sungen und stellen sicher, dass diese 
Systeme maßgeschneidert sind für 
unterschiedliche Anwendungen“, 
erläutert Kreimeyer. „Dabei sind 
Kooperationen entlang der Wert-

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

Ein Nobelpreisträger skizziert  
die globale Perspektive

Nobelpreisträger Prof. Steven Chu 
von der Stanford University stellte 
seinen Plenarvortrag unter den Titel 
„Energie, Klimawandel und wie der 
Übergang 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 zurückgreifen. Basie-
rend auf seiner Einschätzung der Ri-
siken des Klimawandels diskutierte 
Prof. Chu Möglichkeiten, diese durch 
den technischen Fortschritt abzumil-
dern. Eine innovative Lösung zur 
nachhaltigen Energienutzung stellte 
Prof. Ekkes Brück von der TU Delft 
vor, der über magneto-kalorische 
Materialien für energieeffiziente 
Wärmepumpen sprach. Den Prototy-
pen eines Kühlgerätes, das diese in-
novative Technologie nutzt, präsen-
tierten BASF, Haier und Astronautics 
erst im Januar dieses Jahres.

Drei große Symposien

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

anderen Teilen der Welt noch zwei 
weitere Wissenschaftssymposien 
geben. In Chicago steht am 23. und 
24. Juni das Thema nachhaltige 
Ernährung zur Diskussion und in 
Schanghai am 9. und 10. November 
die Zukunft des städtischen Lebens. 
Dabei bietet das globale Creator 
Space-Programm hochkarätigen 

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

um gemeinsam neue Lösungen für 
globale Herausforderungen zu fin-
den.

 ▪ Kontakt:

Christian Böhme

BASF SE, Ludwigshafen

christian.boehme@basf.com

www.basf.com

Eine innovative Lösung zur nachhaltigen Energienutzung stellte Prof. Ekkes Brück von der TU Delft vor, der über magneto-kalorische Materialien für ener-
gieeffiziente Wärmepumpen sprach.

Nobelpreisträger Prof. Steven Chu von der Stanford University stellte seinen Plenarvortrag unter den 
Titel „Energie, Klimawandel und wie der Übergang zu einer nachhaltigen Welt gelingt“. 
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Viel Energie für wenig Produkt?
Effiziente Anlagen bei Voll- und Teillast

So manches Unternehmen, das in den vergangenen Jahren unter schwacher 

Nachfrage zu leiden hatte, machte eine unschöne Entdeckung: Während 

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

nem Produktionsrückgang zu einem Energieverschwender. Manchmal bleibt der 

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

Aber auch bei voller Auslastung kommt es zu signifikanten Unterschieden im 

Energieverbrauch pro kg produziertem Produkt.

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

Zunächst scheitern effektive Ge-
genmaßnahmen daran, dass Lastab-
hängigkeiten und Leerlaufverbräu-
che nicht aufgedeckt werden. Doch 
dafür gibt es keinen triftigen Grund. 
Denn selbst wenn man die Kennzah-
len einer Anlage nur oberflächlich 
betrachtet, ergeben sich schnell 
erste Hinweise. Das gilt besonders 
für Unternehmen, die ein Energie-
managementsystem nach ISO 50001 
eingeführt haben. Sie verfügen über 
alle notwendigen Energiedaten, um 
erhöhten spezifischen Verbräuchen 
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 näher 
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 Lastabhängigkeiten zu identifi-
zieren und die richtigen Konsequen-
zen daraus zu ziehen. Selbstver-
ständlich gibt es technische Gründe 
dafür, dass die Energiezufuhr man-
cher Aggregate auch bei sinkendem 
Produktionsvolumen nicht oder nur 
geringfügig gedrosselt werden kann. 
Aber unsere Erfahrung aus Dut-
zenden Projekten zeigt, dass es oft 
nicht technische Notwendigkeiten 

sind, die zu lastabhängigen Ener-
gieverbräuchen führen, sondern 
eingefahrene Verhaltensweisen und 
Denkmuster.

In der chemischen Industrie sind 
es typischerweise folgende Denk-
muster, die zu unnötigen Lastab-
hängigkeiten führen.

„Das ist die Mühe nicht wert –  
das kostet ja fast nichts!“

Wasser wird meist als vernachläs-
sigbarer Kostenfaktor angesehen, 
bei dem es auf ein paar m³ hin oder 
her nicht ankommt. Doch diese Ein-
stellung kann zu hohen Folgekosten 
führen, wie dieses Beispiel zeigt: 
Bei einer Batch-Synthese sind vor 
Synthesebeginn viele Spülvorgän-
ge nötig, sowohl um die Leitungen 
zu säubern als auch den Reaktor 
selbst. Das Unternehmen machte 
sich nicht die Mühe, die Menge des 
Spülwassers zu verfolgen oder zu 
limitieren. Stattdessen wurde jedes 
Mal großzügig mit Wasser gespült – 
angesichts der niedrigen Wasserkos-
ten nach dem Grundsatz: im Zweifel 
lieber zu viel als zu wenig.

Doch das war zu kurz gedacht, 
denn das Spülwasser in den Leitun-
gen und im Reaktor muss bei jedem 
Produktionszyklus mit abgekühlt 
und auch wieder mit aufgeheizt 
werden. Und dafür sind Energie-
mengen nötig, die durchaus ins Ge-
wicht fallen. Um einen zusätzlichen 
Kubikmeter Spülwasser im ersten 
Syntheseschritt auf 5°C abzukühlen 
braucht es 200 kg mehr Eis. Und 
um das zusätzliche Spülwasser und 

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

„Wir gehen besser auf Nummer sicher“

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

Die Analyse der Energiedaten er-
gab, dass selbst bei längerfristigem 
Stillstand der Anlage immer noch 
viel Energie verbraucht wurde. Die 
Ursache: Aus Angst vor Emissions-
verstößen durch den Ausstoß von 
Stickoxiden und auch vor Schäden 
an der Anlage ließ man den Wäscher 
einfach bis zum nächsten 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 Lösung prak-
tisch ohne Investitionen möglich: 
Der Abschaltvorgang aller Aggre-
gate wurde programmiert und ver-
läuft jetzt automatisch. Während 
der Produktionspausen wird so 
deutlich weniger Energie benötigt. 
Pro Jahr konnte das Unternehmen 
den Energieverbrauch allein durch 
diese Maßnahme um 100 MWh re-
duzieren.

„Druckluft brauchen wir doch so oder so“

Als Steuerluft und auch als Medium 
für 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 häufig ungeregelt 
und laufen mit voller Leistung durch. 
Dabei sind Kompressoren wahre 
Energiefresser und die Menge an 
benötigter Druckluft schwankt typi-
scherweise sehr stark, zum Beispiel 
wenn Filterkuchen mittels Druckluft 

trocken geblasen werden oder pneu-
matische Förderungen nicht konti-
nuierlich benötigt werden.

Angesichts des großen Energie-
sparpotenzials lohnt es sich häufig, 
die Kompressoren mit Frequen-
zumrichtern nachzurüsten. Eine 
Alternative sind mehrere kleinere 
Kompressoren, die abhängig von 
der nötigen Menge an Druckluft ein-
zeln zugeschaltet werden können. 
Das Einsparpotenzial ist beträcht-
lich: 20 % sind nicht selten – und bei 
so manchem Unternehmen ist die 
Druckluft für bis zu ein Drittel des 
Grundstromverbrauchs verantwort-
lich. Hier lohnt sich ein kritischer 
Blick in die Energiedaten besonders.

Mit Teamwork gegen Lastabhängigkeiten 
und Denkblockaden

Leerlaufverbrauch und Lastabhän-
gigkeiten konsequent vermeiden ist 
ein unterbelichtetes Energiesparpo-
tenzial, das in der Chemieindustrie 
noch längst nicht ausgeschöpft ist. 
Um es zu realisieren, ist eine ge-
naue Analyse nötig, für die es ne-
ben Energie- und Produktexperten 
auch das Know-how von Betrieb-
singenieuren, Betriebsleitern und 
Anlagenfahrern braucht. Nur in 
disziplinübergreifenden Teams ist 
es möglich, unnötige Lastabhän-
gigkeiten von unvermeidbaren zu 
unterscheiden und geeignete Ge-

genmaßnahmen 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 
ändern.

Dr. Stefanie Simson
Projektleiterin Verfahrenstechnik
InfraServ Gendorf, 
Burgkirchen a.d. Alz

 ▪ stefanie.simson@infraserv-gendorf.de

www.infraserv.gendorf.de
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Automatisierter Abschaltvorgang vermeidet Energieverschwendung im Leerlauf: Die Abluftreinigung 
wird in Produktionspausen entsprechend eines automatisierten Abstellprogrammes abgeschaltet.

Dr. Stefanie Simson,
InfraServ Gendorf

Wer den spezifischen Energieverbrauch bei geringer Auslastung senken will, muss sowohl die Kernprozesse als auch das Postprocessing in den Blick nehmen.

In dem Leerlaufverbräuche minimiert und die Varianzen bei gleicher Produktionsauslastung verrin-
gert wurden, sank der spezifische Strombedarf um 35 %.
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ThyssenKrupp gewinnt weiteren Auftrag
Industrial Solutions, der Anlagen-
bauer des ThyssenKrupp-Konzerns, 
hat erneut einen Auftrag des un-
garischen Düngemittelherstellers 
Nitrogénmüvek Zrt. zur Erhöhung 
der Produktionskapazitäten erhal-
ten. Am Standort Pétfürdö, ca. 100 
km süd-westlich von Budapest, wird 
eine Salpetersäure-Anlage mit ei-
ner Kapazität von 1.150 t pro Tag 
errichtet. Das Auftragsvolumen liegt 
im hohen zweistelligen Mio.-EUR-
Bereich. Die Fertigstellung ist für 
das Jahr 2017 vorgesehen.

Der Düngemittelhersteller 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) Düngemitteln 
befindet sich zurzeit im Bau. Bei der 
neuen Salpetersäure-Anlage ist der 
Dienstleister für das Engineering, 
die schlüsselfertige Lieferung der 
Prozessanlage sowie Bau, Montage 
und Inbetriebnahme verantwort-
lich. Der Vorstandsvorsitzende des 
Anlagenbauers, Dr. Hans Christoph 
Atzpodien, freut sich natürlich sehr 

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

Die weltweite Bevölkerung 
wächst weiterhin stark und ent-
sprechend steigt der Bedarf nach 
Nahrungsmitteln. Die Erhöhung 
der landwirtschaftlichen Produkti-
vität ist daher ein wichtiger Faktor, 
um die steigende Nachfrage trotz 
begrenzter landwirtschaftlicher An-
bauflächen zu befriedigen. „Mit un-

seren hocheffizienten Düngemittel-
anlagen leisten wir einen wichtigen 
Beitrag, die Grundnahrungsmittel 
effizienter sowie ressourcen- und 
umweltschonender herzustellen“, 
erklärt Atzpodien.

 ▪ Kontakt:

Torben Beckmann

ThyssenKrupp Industrial Solutions AG, Essen

torben.beckmann@thyssenkrupp.com

www.thyssenkrupp-industrial-solutions.com

Das Gute am Wandel
Wie Veränderung im Industrieparkgeschäft Positives bewirkt und (fast) alle bewegt

Industrieparks haben eine lange 

Tradition in Deutschland. Die äl-

testen Standorte existieren seit 

der Gründerzeit der deutschen Chemie 

in den 1850er Jahren. Auch der Indus-

triepark Kalle-Albert schaut auf eine 

mehr als 150-jährige 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 beschäftigt.

Zu den Erfahrungen der Beleg-
schaft zählt auch die Bewältigung 
zahlreicher, ganz unterschiedlicher 
Herausforderungen. Schwere Zei-
ten, aber auch sichere, gute Jahre 
wurden erlebt. Diese Erfahrungen 
prägen noch heute die Zusammen-
arbeit. Nicht unbedeutend: obwohl 
die Arbeitsverträge über die Zeit 
durchaus ganz verschiedene Brief-
köpfe hatten, waren die Arbeitsplät-
ze im Industriepark mehrheitlich  
sicher und die Unternehmen meis-
tens profitabel. Nicht nur, aber auch 
deswegen ist die Veränderungsbe-
reitschaft in einer solch stabilen 
Industrielandschaft in der Tendenz 
eher gering einzuschätzen.

Von vermeintlich sicheren  
Geschäften mit Standortkunden

Unternehmerisch verlockend und 
sicher recht unüblich im Industrie-
dienstleistungsgeschäft hat der Be-
treiber eines Industrieparks relativ 
feste Abnehmer für den Großteil 
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 
Tücke des vermeintlich sicheren Ge-
schäfts schlägt sich jedoch in bei-
den Bereichen nieder. Kostendruck 
zwingt die A-Leistungen zu bisher 
nicht gekanntem Effizienz-streben, 

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

Bevorzugen die Standortkunden 
externe Dienstleister, so fällt nicht 
nur das direkte Auftragsvolumen 
für den Standortdienstleister weg. 
Auch der Beitrag zur Deckung der 
Standortumlagen entfällt. Die Vor-
haltung der Leistung bei geringer 
Auslastung erhöht die Kosten und 
die Spirale geht abwärts. Langfris-
tig überzeugt nur die gegenüber 
dem Markt wettbewerbsfähige 
Leistung.

Wirtschaftlicher Erfolg und  
Veränderungsnotwendigkeit

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

Vertrauen gewinnen und die Veränderungs-
notwendigkeit plausibel erklären

Vertrauen ist der Schlüssel des Ver-
änderungsmanagements. Zunächst 
gilt es, die Führungskräfte für die 
Veränderung zu gewinnen. Erst 
danach wird die breite Belegschaft 
sensibilisiert. Beide Prozesse erfor-
dern wiederholte Erklärungen zur 
Notwendigkeit und die Gelegenheit 
zur Fragestellung.

Effizienzsteigerung und  
Leistungserweiterung

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

sätze ausgeweitet werden, kann das 
Unternehmen auch in Zukunft die 
Zahl der Mitarbeiter beibehalten 
oder steigern. In Wiesbaden heißt 
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 Zielgröße bezogen auf das 
Ausgangs-jahr 2012 vereinbart. 
Nach den ersten großen – teilwei-
se leicht errungenen – Erfolgen gilt 
es nun, den Prozess in zahlreichen 
mühsamen 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 
Töchtern in 2025? Von einer ge-
meinsam entwickelten, ambitionier-
ten Vision beflügelt, entsteht daraus 
eine gruppenweite Strategie, ein 
angestrebtes Zukunftsportfolio und 
eine darauf ausgerichtete Organisa-
tionsentwicklung.

Zeitansatz und kommunikative Begleitung

Wandel benötigt 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 für Veränderung einzuräumen. 
Hierzu muss den Kapitalgebern 
Geduld abgerungen werden. Diese 
Geduld wird jedoch nur bei entspre-
chend attraktiven Nutzenverspre-
chen gewährt. 

Warum es sich lohnt

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

Chemie3, die Nachhaltigkeitsini-
tiative der deutschen Chemie (vgl. 
CHEManager 18/2014 und 5/2015), 
und die InfraServ Wiesbaden Grup-
pe stellen die Verantwortung für 
Ökonomie, Ökologie und Soziales 
in den Fokus ihres Handelns. Ohne 
Veränderung lässt sich langfristig 
für keinen der drei Bereiche eine 
erfolgreiche Zukunft sicherstellen.

 ▪ Kontakt:

Peter Bartholomäus 

InfraServ GmbH & Co. Wiesbaden KG, Wiesbaden

peter.bartholomaeus@infraserv-wi.de

www.infraserv-wi.de

Die Don Quixotes der Energiewende

Die Bundesregierung hat im Dezem-
ber 2014 mit dem „Aktionspro-
gramm Klimaschutz 2020“ einen 
weiteren nationalen Alleingang in 
der Energie- und Klimapolitik be-
schlossen. Zur Umsetzung dieses 
Zieles plant Bundeswirtschaftsmi-
nister Sigmar Gabriel die Einfüh-
rung einer „Klimastrafabgabe“ für Braunkohlekraftwerke.

Diese willkürlichen Eingriffe in den Emissionshandel sind nur eine 
weitere von vielen diskriminierenden Investitionshürden für den Standort 
Deutschland. Der inzwischen seit Jahren bestehende ‚Quasi-Investitions-
stopp‘ für 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 Rück-
sicht auf die damit verbundenen Gefahren für Mensch, Umwelt und Ver-
sorgungssicherheit.

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

Stattdessen müssen Betreiber sowie Dienstleister angesichts dieser 
schwierigen Auftragslage den Spagat leisten, neue Märkte in anderen 
Branchen oder im Ausland zu erschließen und zugleich ihre technologi-
sche Kompetenz für künftige Aufgaben im deutschen Markt zu erhalten, 
wissend, daß ohne Investitionen in eine sachgerechte Instandhaltung der 
bestehenden Anlagen die Gefahr von nachhaltigen Schäden mit Gefahren 
für Mensch und Umwelt rasant wächst. 

Die betroffenen Unternehmen der Branche stellen sich der Verant-
wortung für die Sicherheit und Umweltverträglichkeit von Kraftwerks- 
und Industrieanlagen und sorgen damit dafür, deren Akzeptanz in der 
Gesellschaft zu fördern. Ein Kampf gegen Windmühlen, im wahrsten Sinn 
des Wortes.

Herzlichst Ihr
Reinhard Maaß

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

 ▪ Kontakt:

Dr.-Ing. Reinhard Maaß

Wirtschaftsverband Industrieservice e.V. (WVIS), Düsseldorf 

info@wvis.eu 

www.wvis.eu

INDUSTRIESERVICE

Reinhard Maaß
WVIS

Die Anlage zur Herstellung von Düngemitteln im ungarischen Pétfürdö befindet sich zurzeit im Bau.

Globales Netzwerk
Die ganze Bandbreite des Spezial- und 
Großanlagenbaus sowie eine zum Teil 
Jahrhunderte zurückreichende Schiff-
bautradition sind die Stärken 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 für nachhaltige 
Kundenzufriedenheit. Rund 19.000 
Mitarbeiter bilden an über 70 Standor-
ten ein globales Netzwerk.

Durch nachgewiesene Veränderungskompetenz lassen sich Risiken ins rechte Licht rücken.

Peter Bartholomäus, Vorsit-
zender der Geschäftslei-
tung, InfraServ Wiesbaden.

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

Die bei Iveco beauftragten Fahr-
zeuge verfügen über einen Spur-
halteassistenten, einen Abstands-
regeltempomat mit integrierter 
Notbremsfunktion, einen Aufmerk-
samkeitsassistenten sowie eine 
Sensor-Sattelkupplung. Auffahrun-
fälle, unbeabsichtigte Spurwechsel 
und Aufsattelschäden sollen durch 

die neue Technik deutlich reduziert 
werden. Darüber hinaus werden 
alle Neufahrzeuge mit Navigation 
und Standklimagerät bestückt. „Wir 
erhoffen uns auf der einen Seite 
eine spürbare Verbesserung der 
Sicherheit im Straßenverkehr und 
auf der anderen Seite eine deutlich 
höhere Zufriedenheit unserer Fah-
rer“, sagt Dr. Roland Pütz, Director 
Business Unit Chemilog. Insgesamt 
27 neue Zugmaschinen sind durch 
die Long-Distance-Ausführung für 
den Fernverkehr bestimmt, weitere 
sieben Zugmaschinen werden die 
sogenannte Super-Light-Ausführung 
haben und für Zuladungen von 30 t 
und mehr geeignet sein. (sa) ▪

PSG kauft Begleitheiztechnik-Sparte
PSG Petro Service hat zum 1. März 
2015 den Geschäftsbereich Begleit-
heiztechnik der PA Ingenieurge-
sellschaft übernommen. Der Anbie-
ter von beheizten und unbeheizten 
Rohrbündeln und Analyseleitungen 
erweitert damit sein Portfolio im 
Bereich Rohrbegleitheizung sowie 

individuellen Heizlösungen. Darüber 
hinaus wird PSG Vertriebspartner 
von Pentair Thermal Management 
und bietet neben dem Vertrieb von 
Raychem-Produkten zukünftig auch 
Komplettlösungen rund um Begleit-
heiztechnik inklusive Montageleis-
tungen an. (mr) ▪

file:///Q:/CM/offenneu/%23%20CHEManager/%23%20Umbruchordner/46%20Standorte%20%26%20RegioSpecials/Sites%20%26%20Services/CM0915/javascript:linkTo_UnCryptMailto('ocknvq,vqtdgp0dgemocppBvjauugpmtwrr0eqo');
mailto:peter.bartholomaeus@infraserv-wi.de


S I T E S  &  S E R V I C E S  /  S T A N D O R T ECHEManager 9/2015 Seite 21

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

Individuell bis Synergie
Anaerobe Abwasserbehandlung bewirkt ein Umdenken bei der Wahl der Technologie

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

ströme. Deren Behandlung erfolgt sowohl individuell, als auch gemeinsam 

in drei sich wesentlich unterscheidenden Abwasservorbehandlungsanlagen 

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

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

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

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

Aufgabe der anaeroben Abwasservorbehandlung ist die anaerobe Umsetzung 

von organischen Schmutzstoffen zu Biogas. 

Die weiterführende Abwasserbe-
handlung ist wie folgt gegliedert. 
Nitrathaltiges, nahezu Ammonium 
freies Abwasser kann mittels zwei 
Bioreaktoren gereinigt werden. Ein 
Bioreaktor besteht aus zwei konzen-
trischen Behältern, welche über eine 
Öffnung am Bodenbereich verbun-
den sind. Im äußeren Ring findet die 
Denitrifikation statt und im inneren 
Ring erfolgt durch Lufteintragung 
die Entfernung der organischen 
Schmutzfracht. Ammoniumhaltiges 
Abwasser wird klassisch in offenen 
Belebungsbecken geklärt. 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 zurückzuführen. Das 
Belebungsverfahren gliedert sich in 
folgende Teilprozessschritte. In der 
1. Stufe findet der Kohlenstoffabbau 
durch Belüftung statt. Anschließend 
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 Abwasserströme bieten sich ver-
fahrenstechnisch Möglichkeiten zur 
Bildung von Synergieeffekten. Bei 
den Bioreaktoren musste das C-N-P 
Verhältnis 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 gänzlich auf die Zudosierung 
von Methanol und Phosphorsäure 
verzichtet werden konnte. Diese 
Einsparung an Hilfsstoffen bzw. Che-
mikalien trägt somit zur Schonung 
wichtiger Umweltressourcen bei. 
Die Phosphateliminierung erfolgt 
über simultane Fällung. Die unter-
schiedlich anfallenden Schlämme 
werden mittels einer Siebbandpres-
se entwässert. Der abschließende 

Prozessschritt bevor das Klarwas-
ser die Kläranlage verlässt, ist die 
Entfernung der Schwebstoffe durch 
Sandfilter. Anschließend wird das 
gereinigte Klarwasser vorflutgerecht 
in die Weiße Elster gepumpt.

Anaerobe Abwasserbehandlung  
bewirkt Umdenken 

Historisch bedingt sind immer wie-
der Veränderungen in der Abwas-
serbehandlung zu verzeichnen. 
Gegenwärtig bewirken steigende 
Energiekosten ein Umdenken bei 
der Wahl der Technologie bzw. des 
Prozesses. Der Grund hierfür ist, 
dass in der Industrie die steigen-
den Energiekosten zwangsläufig zu 
höheren Abwasserpreisen führen, 
welche letztendlich die Wirtschaft-
lichkeit der produzierenden Unter-
nehmen mit beeinflussen.

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

führenden Technologie für 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 Belüften entfernt 
werden muss. Die Vorteile bei der 

anaeroben Schlammvorbehandlung 
liegen in der Stabilisierung, Erhö-
hung des Trockensubstanzgehaltes 
und der hieraus besseren Entwäs-
serungsbarkeit des Klärschlammes. 
Der bei beiden Vorbehandlungsstu-
fen anfallende Energieträger ist  
Methan. Mittels Blockheizkraftwerk 
kann eine direkte Verwertung des 

Methans zu Strom und Wärme am 
Standort der Kläranlage erfolgen.

 ▪ Kontakt:

Sigrid Nießner

Leiterin Standortmanagement 

Infra-Zeitz Servicegesellschaft mbH, Elsteraue

s.niessner@infra-zeitz.de

www.industriepark-zeitz.de

Großprojekte angekündigt
Millioneninvestitionen halten Chemiepark in Dormagen in Schwung

Drei neue Produktionsanlagen haben ihren Betrieb aufgenommen und 

weitere Großprojekte stehen in den Startlöchern: Chemparkleiter Dr. 

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

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

von Bayer MaterialScience (BMS), Air Liquide und Kemira geprägt. Für 2015 und 

2016 kündigt Bayer CropScience umfangreiche Investitionen in seine Produkti-

onsanlagen an, die auch beim Standort-Betreiber Currenta zu Großprojekten füh-

ren. „Dies alles sind deutliche Signale dafür, 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 erwartungsgemäß etwas 
weniger als im Vorjahr (2013: 263 
Mio. EUR). Grund dafür sind die 
umfangreichen Baumaßnahmen für 
die neuen Produktionsanlagen, die 
2013 besonders ausgeprägt waren. 
Die Zahl der Beschäftigten blieb mit 
rund 10.500 Mitarbeitern (Vorjahr: 
10.575) weitgehend stabil. Der Fir-
menverbund bleibt einer der größ-
ten Arbeitgeber in der Region und 
mit 528 Auszubildenden der größte 
Ausbildungsbetrieb im Rhein-Kreis 
Neuss. 

Weitere Verbesserungen der Infrastruktur

Eine intakte Verkehrsinfrastruktur 
in NRW bleibt eine der dringlichs-
ten Forderungen an die politisch 
Verantwortlichen, erläutert Grigat. 
Die für den Lastverkehr derzeit 
nicht mehr befahrbare Autobahn-
brücke A1 bei Leverkusen sei nur 
ein Beispiel für den verbesserungs-
würdigen Gesamtzustand der hie-
sigen Verkehrsinfrastruktur. „Die 
Probleme der Verkehrswege wer-
den uns noch lange beschäftigen. 
Die Investitionen müssen weiter 
hochgehalten und vor allem zügig 
umgesetzt werden“, betont der Che-
mieparkchef. Beim Thema Energie 

fordert er Planungssicherheit für 
Unternehmen. Schon heute zähle 
der Industriestrompreis in Deutsch-
land zu den höchsten im weltweiten 
Vergleich.

Bayer kündigt Investitionsprogramm an

Ein umfangreiches Investitionspa-
ket in seinen weltweit wichtigsten 
Produktionsstandort kündigt der 
Pflanzenschutzmittelhersteller des 
Bayerkonzerns für die nächsten 
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-
pazitäten für die Herstellung neuer 
innovativer Pflanzenschutzmittel 
sichern und schaffen Arbeits- und 
Ausbildungsplätze und machen 
den Standort attraktiv für Mitarbei-
ter und Nachbarn“, meinte Dr. Uwe 
Stelzer, Werksleiter in Dormagen.

Das größte Einzelprojekt des 
Unternehmens ist der Ausbau der 
Kapazitäten für Prothioconazol, 
der 2017 abgeschlossen sein soll. 
Der Wirkstoff dient als Basis für 
Fungizide, die bei wichtigen Nutz-
pflanzen wie etwa Weizen zur Pilz-
bekämpfung eingesetzt werden. 
Der bis 2016 geplante Ausbau der 
Produktion von Flupyradifurone aus 

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

Investitionen in Standort-Infrastruktur 

Die Großausgaben führen 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 gehören etwa 
der Ausbau der Kälte- und Kühlwas-
serversorgung sowie eine Anpas-
sung der Entsorgungslogistik. Für 
ein weiteres Großprojekt hatte das 
Serviceunternehmen bereits 2014 
die Weichen gestellt: Die Dampf-
versorgung soll modernisiert und 
elf neue Kessel errichten werden. 
Diese sollen die Dampfversorgung 
für die Produktionsbetriebe immer 
dann übernehmen, wenn das von 
RWE betriebene Gas-und-Dampf-
Kraftwerk nicht läuft. Die notwendi-
ge Dampf-Besicherung wird zurzeit 
durch einen Kessel übernommen, 

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 größten Bauprojekte der letzten 
Jahre ab. TDI ist ein wichtiges Vor-
produkt zur Herstellung von Polyu-
rethan-Schaumstoff. Die Investitio-
nen in die Großanlage beliefen sich 
auf rund 250 Mio. EUR.

Zusätzliche 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 läuft seit Ende 2014. 
Bereits im Oktober 2014 feierte die 
finnische Firma Kemira nach knapp 
zwei Jahren Bauzeit die offizielle In-
betriebnahme seiner Produktion für 
Flockungsmittel, die bei der Wasser-
aufbereitung und Abwasserbehand-
lung eingesetzt werden. 

Nächster Schritt bei „Dream Production“

Unterdessen hat BMS das nächste 
bedeutende Projekt vor Augen: Das 
Unternehmen will Kohlendioxid 
als neuen Rohstoff nutzen und da-
für in Dormagen eine auf rund 15 
Mio. EUR veranschlagte Produkti-
onsstraße 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 benötigt. Durch 
CO2 kann Erdöl als herkömmlicher 
Rohstoff für die Kunststoffprodukti-
on teilweise eingespart werden – ein 
Beitrag zu Ressourceneffizienz und 
Nachhaltigkeit. Die neue Produkti-
onsstraße soll eine Kapazität von 
6.000 t/a haben und 2016 in Betrieb 
gehen. 

Heraeus Kulzer schließt 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.

 ▪ Kontakt:

Benjamin Schütz

Currenta GmbH & Co. OHG, Leverkusen 

benjamin.schuetz@currenta.de

www.currenta.de

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 Produktabläufe zu gewährleisten. Zu den Hauptprodukten und -dienstleistungen gehören 
Brauchwasser, vollentsalztes Wasser, Dampf, Rückkühlwasser und die industrielle Abwasserbehandlung.

Bei einem Frühjahrspressegespräch kündigte 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).

mailto:s.niessner@infra-zeitz.de
http://www.industriepark-zeitz.de/
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Ein Weg zum schlanken Unternehmen
Lean in der Prozessindustrie – GDCh bietet Kurs zum Thema Business Simulation und Prozessoptimierung

Die Notwendigkeit zur Einführung schlanker Organisationen und schlan-

ker Fertigung gewinnt in der Prozessindustrie zunehmend an Bedeu-

tung. Bekannte Begriffe wie „Lean Production“, „Lean Management“, 

„Kaizen“, „Kanban“, oder „Just in Time“ sind bereits vor vielen Jahrzehnten primär 

in der Automobilindustrie geprägt worden. Trotz verschiedener erfolgreicher In-

itiativen in Unternehmen der Prozessindustrie existiert noch sehr viel Potenzial. 

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

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

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

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

Einführung von Lean-Management

Bei der Einführung 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 Kreativität ist wichtiger, als 
irgendwelche „Erfolgsmodelle“ von 
anderen kopieren zu wollen, um 
selbst einen schnellen Erfolg vor-

weisen zu können. Wichtig ist, mit 
Augenmaß 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 Kundenbedürfnisse auch den 
Anspruch, Verschwendung zu ver-
meiden. Im ursprünglichen Sinn 
sind sieben Verschwendungsarten 
definiert: unnötige Transporte und 
Bewegungen, Warten, Bestände, 
Überproduktion, unangepasste Pro-
zesse und Fehler.

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

sind leicht zu erlernen und lassen 
sich häufig 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 dafür.

Sich auf Neues einlassen

Die Einführung von Lean – wie auch 
jede andere Prozessveränderung 
– bedeutet immer, dass alle Betei-
ligten bereit sein müssen, sich auf 
geänderte Abläufe einzulassen. Für 
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 lässt sich der Umgang 
mit Lean in Unternehmen auf zwei 
Varianten beschränken:

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

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

Erfolg oder Misserfolg

Unabhängig von den eingesetzten 
Werkzeugen im Rahmen einer Pro-
zessveränderung ist festzuhalten, 
dass der Erfolg solcher Maßnahmen 
häufig 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 langjährige Erfah-
rungen gewürdigt werden. So ist die 
Gefahr groß, dass (vorgegebene) Ver-
änderungen 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 Fahrschüler durch den 
theoretischen Unterricht in der 
Lage wäre, selbstverantwortlich 
am Straßenverkehr teilzunehmen.
Zum einen kommt der ganzheitliche 

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

Tipps zur Umsetzung

Wie lässt sich dieses Beispiel nun 
auf die Vorgehensweise bei Verbes-
serungsprojekten übertragen? Dabei 
hilft mir stets die über 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-
ningsmaßnahmen bedienen typische 
Frontalveranstaltungen meist nur 
das Sagen und Zeigen, integrierte 
Übungen sind lediglich ein Alibi für 
das Tun. Sofern sich diese nur auf 
spezifische Themen beschränken, 
kommt auch der ganzheitliche Sys-
temgedanke häufig zu kurz. Kein 
Teilnehmer muss über den eigenen 
Tellerrand hinausschauen, noch 
muss er mit anderen Teilnehmern 
zielgerichtet zusammenarbeiten. 
Das wäre so, als ob unabhängig 
voneinander ein Mitarbeiter in Ta-
bellenkalkulation und ein anderer 
in Textverarbeitung geschult wer-
den. Als Ergebnis wird aber ein Ge-
schäftsbericht erwartet, der aus Tei-
len beider IT-Anwendungen besteht.

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

Sehr gute Erfahrungen können im-
mer wieder mit Planspielen bzw. Un-
ternehmenssimulationen gesammelt 
werden. Besonders dann, wenn die-
se funktionsübergreifend aufgebaut 
und für mehrere Teilnehmer gestaltet 
sind. Der Klassiker ist hier das Beer-
game, in dem die Zusammenhänge 
zwischen der Entwicklung der La-
gerbestände und der Lieferfähigkeit 
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 
für kontinuierliche Verbesserung als 
wesentlichen Teil des Leangedankens 
sollten diese verschiedene Kriterien 
erfüllen. Dazu zählen u.a.:
 ▪ Möglichst viele Unternehmens-
funktionen (z.B. Produktion, Lo-
gistik, Qualitätskontrolle, Pro-
duktionsplanung, Lager) sowie 
Kunden und Lieferanten

 ▪ Pro Unternehmensfunktion ein 
Teilnehmer

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

 ▪ Funktionsübergreifende Teamar-
beit

 ▪ Geringer oder kein Frontalunter-
richt

Dr. Rolf Schrader, Inhaber,  
RHSConsult, Colbitz

Business Simulation und Prozessoptimierung
25. Juni 2015, Frankfurt am Main
GDCh-Kurs: 875/15
Leitung: Dr. Rolf Schrader
Weitere Informationen und Anmeldung über:
Gesellschaft Deutscher Chemiker (GDCh), Fortbildung
Tel.: 069/7917 291 oder 069/7917 364
fb@gdch.de
www.gdch.de/fortbildung

Dr. Rolf Schrader,  
RHS-Consult
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Registrieren Sie sich jetzt für unsere Newsletter 
und unterstützen Sie unsere Datenschutzinitiative! 

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

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

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

MIT DREI CLICKS 

NACH NEW YORK!

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

•  Anmelden mit minimaler Datenabfrage

•  Zu Ihrer Sicherheit: Double-Opt-in
Anmelde-E-Mail bestätigen

…  und mit etwas Glück 
eine Reise nach New York, 
die Heimatstadt von 
Wiley, gewinnen!
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Dr. Udit Batra, derzeit CEO und Präsident von Merck Milli-
pore, wird nach dem für Mitte 2015 erwarteten Abschluss 
der Übernahme von Sigma-Aldrich die Leitung des kom-
binierten Life-Science-Geschäfts von Merck übernehmen. 
Batra (44) ist seit 2011 bei Merck Millipore und seit März 
2014 dessen CEO und Präsident. Batra studierte Che-
mieingenieurwesen an der University of Delaware und 
promovierte anschließend 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 Diagnostikgeschäft als Leiter Global Public Health and 
Market Access und als Leiter der weltweiten Konzernstrategie.

Uwe Hoffmeister, Direktor Human Resources bei Takeda in 
Deutschland, wurde zum 1. April 2015 in die Geschäfts-
führung berufen. Dort verantwortet er den Bereich Hu-
man Resources, der vorher von CEO Jean-Luc Delay mitver-
antwortet wurde. Dieser Schritt ist die Folge organischen 
Wachstums des japanischen Arzneimittelherstellers, der 
inzwischen mehr als 1.800 Mitarbeiter in Deutschland be-
schäftigt und mit einem weiteren Ausbau der Aktivitäten 
rechnet. Den Bereichen Personalbeschaffung, Betreuung 

und Entwicklung kommt dabei eine Schlüsselrolle zu, die sich auch in der 
Verankerung der Position in der Geschäftsführung widerspiegelt.

Oliver Albrecht ist seit 1. April 2015 Mitglied der Geschäftsführung 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 übernimmt er die Leitung im Bereich Unternehmens- 
entwicklung, Legal und Corporate Compliance. Albrecht bekleidete in 
seiner über 20-jährigen Laufbahn verschiedene Führungspositionen, u.a. 
als Finanzvorstand bei der Centrotherm Photovoltaics. Zuletzt verant-
wortete der Diplomkaufmann die Finanzen bei SHW und arbeitete als 
unabhängiger Berater für mittelständische 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 für das Portfolio an Pipeline-Programmen 
von Merck Serono übernehmen. Ihre Führungsqualitä-
ten, stellte Dr. Reicin in den letzten 10 Jahren bei MSD 
(Merck Sharp & Dohme) unter Beweis. Sie wird ihr Büro 
in Billerica, MA, USA haben, Luciano Rossetti, Leiter der 
globalen Forschung und Entwicklung, unterstellt sein 

und dem F&E-Führungsgremium von Merck Serono angehören. Vor 
ihrem Eintritt bei MSD war Dr. Reicin Fakultätsmitglied der Columbia 
Medical School sowie Ärztin am Columbia Presbyterian Hospital in New 
York, NY (USA).

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 für die 
Kontraktlogistik interimsweise zusätzlich übernommen hatte, wird sich 
künftig 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.

PERSONEN

IKV-Fachtagung Kunststoffe in der Medizintechnik, 19. - 20. Mai 2015, Aachen

Die Medizintechnikbranche hat ein hohes Innovationspotenzial, muss 
aber besonders große Hürden meistern, um von der Idee bis zur An-
wendung zu gelangen. Die Fachtagung des Instituts für Kunststoffverar-
beitung (IKV) an der RWTH Aachen gibt einen Überblick über aktuelle 
für die Kunststofftechnik relevante Regularien. Dazu referieren Experten 
aus der Industrie z. B. über Konzepte zur Reinraumfertigung und Quali-
tätssicherung oder zu speziellen Polymeren für Präzisionskomponenten 
und zeigen auch Möglichkeiten der Forschungsfinanzierung auf diesem 
Sektor auf. Die Fachtagung richtet sich an Ingenieure und technische 
Führungskräfte aus den Bereichen Entwicklung, Design, Formteil- und 
Werkzeugkonstruktion, Kunststoffverarbeitung und Qualitätssicherung 
in der Medizintechnikbranche.

 ▪ www.ikv-aachen.de/medizintechnik

CESIO-Kongress 2015, 1.-3. Juni 2015, Istanbul, Türkei

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

 ▪ www.cesio-congress.eu

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

Die Chemspec Europe ist seit 30 Jahren ein Treffpunkt der Anbieter und 
Abnehmer von Fein- und Spezialchemikalien und artverwandter Pro-
dukte, Services und Materialien. Zusätzlich bieten Aussteller aus den 
Bereichen Custom Manufacturing, Outsourcing, Compliance etc. eine 
professionelle Plattform zum Erfahrungs- und Meinungsaustausch und 
zur Geschäftsanbahnung. Während der zweitägigen 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.

 ▪ www.chemspeceurope.com

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

Die erfolgreiche Umsetzung von Großprojekten stellt eine Herausforderung 
für die Projektorganisationen von Industrie- und Infrastrukturunterneh-
men dar. Die T.A. Cook-Tagung widmet sich dieser Thematik und diskutiert 
die wichtigsten Stellschrauben von der Auftragsklärung 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 großer Projekte 
vom Engineering bis zur Inbetriebnahme effektiv durchlaufen werden.

 ▪ www.tacook.de/capex2015 

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

 ▪ Fit für Content Marketing

Inhalt mit Nutzen statt leerer Versprechen 

von Barbara Ward 

Business Village, März 2015,

232 Seiten , 21,80 EUR

ISBN 978-3-86980-310-4

www.businessvillage.de

Macht, was ihr liebt
Was im Leben wirklich zählt ist, 
das zu tun, was man liebt. Diese Le-
benserkenntnis teilen die Autoren 
Anja Förster 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 großartigen 
Dinge um uns herum sind von Men-
schen erschaffen worden, die kein 
bisschen intelligenter sind als wir. Es 
sind Menschen, die begrenzte Mög-
lichkeiten im Leben nicht akzeptiert 
haben. Fünf große Botschaften er-

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

 ▪ Macht, was ihr liebt

66 ½ Anstiftungen das zu tun,  

was im Leben wirklich zählt

von Anja Förster 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 erschließt 
erstmals bislang unzugängliche Do-
kumente. Beginnend mit der Grün-
derzeit der Chemie (1850-1900), 
untersucht er u.a. die Weimarer Kri-
senjahre, die „Gleichschaltung“, die 
„Arisierung“ und die Machtkämpfe in 
den Organisationen der chemischen 
Wissenschaft, die internationalen 
Beziehungen in der Zeit des Natio-
nalsozialismus, die Schicksale von 
jüdischen Mitgliedern, die Kriegsar-
beit der Reichsfachgruppe Chemie im 

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

 ▪ 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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THESE ARE OUR FEATURE TOPICS:
 ▪  COVER STORY 
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 Gören, CEFIC

 ▪  STRATEGY & MANAGEMENT 
How to Protect Intellectual Property in China 
– Nick Blank, Blackpeak; Dr. Kai Pfl ug, Manage-
ment Consulting – Chemicals

DON´ T MISS…

…the MAY issue of 
CHEManager International!

OUT 
MAY 7!

 ▪  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 Effi ciency in Pharma Manufacturing: 
PAT Can Turn Batch into Continuous Processes 
– David Humphrey, Siemens

 ▪  PRODUCTION 
Industrial Water Management: 
Chemical Industry Reduces Its Thirst for Water 
– Dechema

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

Achema 2015
Vom 15. bis zum 19. Juni 2015 öff-
net die Achema 2015 in Frankfurt 
ihre Tore. Über 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. Für die Pharma-, Verpa-
ckungs- und Lagertechnik wurden 
zusätzliche Flächen geschaffen, um 
die Nachfrage bedienen zu können.

Kongressprogramm

Im Kongressprogramm sind neben 
den drei Fokusthemen Biobased 
World, innovative Prozessanalytik 
und industrielles Wassermanage-
ment u.a. Energieeffizienz, Werkstof-
fe und Materialprüfung und die Si-
cherheitstechnik weitere Topthemen. 
An vier der fünf Veranstaltungstage 
werden zudem jeweils eine Podi-
umsdiskussion bzw. ein Plenarvor-
trag wichtige Themen wie die Aus-
wirkungen des Shale-Gas-Booms auf 
die Bioökonomie, 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 präsentieren. 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 
fördern: Die ACHEMA-PRAXISforen 
befassen sich mit Themen wie Sing-
le-Use-Technologien, Pharmapro-
duktion, Komponenten und Appa-
rate, Misch- und Trenntechnik, Si-
cherheit und Anlagenüberwachung. 
Neue Entwicklungen aus der Praxis 
werden hier in Kurzvorträgen in 
unmittelbarer Nähe der jeweiligen 
Ausstellungshallen präsentiert.

 ▪ www.achema.de

Dr. Udit Batra

Uwe Hoffmeister

Dr. Alise Reicin
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Entwicklung von Arbeitskosten in Europa
Veränderung der Arbeitskosten pro Stunde* im Jahr 2014 im Vergleich zu 2013

Quelle: Eurostat, Statista, FAZ

* gesamte Wirtschaft ohne 
 Landwirtschaft und 
 öffentliche Verwaltung
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Urlaubstage weltweit im Vergleich
Anzahl der gesetzlichen Urlaubstage pro Jahr*
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Unterschiedliche Entwicklung von Arbeitskosten

Deutschland sind die Arbeitskosten im Jahr 2014 
um 1,5  % gestiegen. Damit liegt die Steigerung 
etwa auf EU-Duchschnittsniveau, das 1,4 % be-
trug. Deutlich höher der Anstieg in den baltischen 
Ländern (Estland z.B. mit 6,6 %) oder im Vereinig-
ten Königreich (6,7 %). In einigen Ländern wurde 
Arbeit sogar billiger, wie in Tschechien (-3,8 %) 
oder Norwegen (-4,2 %). Betrachtet man die Ar-
beitskosten in Euro fällt auf, die stark die Unter-
schiede innerhalb Europas noch immer sind: 
Norwegen ist trotz Rückgang hier weiter an der 
Spitze mit rund 54 EUR pro Stunde. In Frankreich 
und Deutschland liegen die Arbeitskosten je ge-
leisteter Stunde bei mehr als 30 EUR.

Gesetzliche Urlaubstage weltweit im Vergleich

In Deutschland haben Arbeitnehmer gesetzlich 
einen Urlaubsanspruch von 24 Tagen – oder ge-
nauer vier Wochen. Bei einer Fünftage-Woche sind 
es nämlich 20 Tage. In den meisten europäischen 
Ländern sind Urlaubsansprüche in diesem Rahmen 
üblich. 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.

Arbeitslosenrate in Europa – ein Geschlechtervergleich

Im Februar 2015 waren im EU-Schnitt 9,7 % der 
Männer arbeitslos und 10,0 % der Frauen. Zwischen 
den einzelnen Mitgliedsländern liegen jedoch teil-
weise Welten. In den südeuropäischen Staaten mit 
ihren ohnehin großen Arbeitsmarktsorgen ist die 
Arbeitslosenquote der Frauen noch höher als jene 
der Männer, allen voran in Griechenland und Spa-
nien. Dagegen sind Frauen in Ländern mit niedri-
ger Arbeitslosigkeit tendenziell seltener auf Jobsu-
che als Männer, z.B. in Deutschland, Österreich und 
Großbritannien. In nahezu allen EU-Ländern hat 
sich das Verhältnis der geschlechterspezifischen 
Arbeitslosenquoten seit Beginn der Wirtschaftskri-
se 2009 zugunsten der Frauen verbessert.

Deutschland mit hohem Zeitarbeiter-Anteil 

Etwa 2,84 % aller Angestellten in Deutschland 
sind Zeitarbeiter. Dies geht aus Zahlen hervor, die 
die OECD jüngst veröffentlicht hat und sich auf 
2012 beziehen. Damit ist der Wert in Deutschland 
vergleichsweise hoch. In Italien liegt er bei 0,65 % 
und im krisengeschüttelten Griechenland bei nur 
0,36 %. Auch in Frankreich ist der Wert niedriger 
als in Deutschland. Allerdings ist der Anteil bei 
jungen Beschäftigten hier deutlich höher als in 
der Bundesrepublik. In den meisten europäischen 
Staaten sind jüngere Arbeitnehmer stärker von 
Zeitarbeit betroffen. (ag)

A R B E I T S W E LT

Von der Natur lernen – Der Botaniker Prof. Dr. Wilhelm Barthlott hat den von ihm benannten Lotus-Effekt einiger Pflanzen für die 
Entwicklung selbstreinigender technischer Oberflächen zunutze gemacht. Am 4. Mai hält der bekannte Bioniker den Festvortrag 
beim 2. Bionik-Kongress Baden-Württemberg im Technoseum Mannheim. In diesem Jahr stehen bei der zweitägigen Veranstaltung 
bionische Anwendungen aus dem Automobil- und Maschinenbau im Mittelpunkt. Darüber hinaus sind Vorträge geplant, die sich 
etwa mit künstlichen Muskeln, mit bionisch inspirierten Robotern und Druckverschlüssen oder auch mit Haftbändern beschäftigen, 
deren Klebefähigkeit nach dem Vorbild von Geckofüßen – wie denen des Madagaskar-Taggecko im Bild - entwickelt wurde. Über 
weitere konkrete Beispiele aus der Bionik informiert eine Ausstellung im Technoseum.

Die Entdeckung einer neuen Art 
von Eis durch Wissenschaftler der 
Universität Göttingen und des In-
stitut Laue Langevin (ILL) könnte 
zu einem verbesserten Verständnis 
geologischer Prozesse auf unserem 
Planeten führen – und dadurch hel-
fen, neue Lösungen 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 Käfigen, die 
Gasmoleküle und -atome einfangen 
können, um Verbindungen zu for-
men, die als Einschlussverbindun-
gen (Clathrate oder Käfigverbindun-
gen) oder Gashydrate bekannt sind.

Solche Einschlussverbindungen 
sind bekannt dafür, dass sie sehr 

große 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 könnte 
erhebliche Auswirkungen für un-
seren Planeten haben. Daher ist 

ein verbessertes Verständnis ihrer 
Eigenschaften von so großer Be-
deutung.

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

Forscher entdecken neue Art von Eis 
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