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Das genetische Profil eines 

Menschen erzeugt sein in-

dividuelles Muster aus Zell- 

und Stoffwechselprodukten. Wird dieses 

Muster durch eine Krankheit verändert, 

entstehen dadurch weitere individuelle 

Kombinationen. Die Arzneimittel der Zu-

kunft könnten besser auf Patientengrup-

pen und ihre jeweiligen Krankheitsmuster 

zugeschnitten werden. Derart spezifische 

Medikamente samt passender Diagnostik 

werden unter dem Begriff personalisierte 

Medizin zusammengefasst. In München 

hat sich unter Leitung von Prof. Dr. Horst 

Domdey ein Spitzencluster zur Medizin der 

Zukunft formiert. Clara Steffens sprach 

für CHEManager mit dem Geschäftsführer 

von BioM Biotech Cluster Development zu 

aktuellen Entwicklungen.

CHEManger: Warum setzen Sie 
in der Münchner Biotech-Region 
den Fokus auf die personalisier-
te Medizin?

Prof. Dr. H. Domdey: Die Münchner 
Biotechnologie-Branche hat in 
den letzten Jahren einige Erfol-
ge in der Medikamentenent-
wicklung verbuchen können: 
Medigene war deutschlandweit 
das erste – und lange das einzige 
– Biotech-Unternehmen, das 
Medikamente erfolgreich durch 
den Zulassungsprozess bekom-
men hat. Trion Pharma war 
2009 erfolgreich mit dem ersten 
deutschen „Antikörper-Medika-
ment“ von bench-to-bedside, das 
von der Idee bis zur Zulassung 
an einem Standort entwickelt 
wurde. Die Genom- und Prote-
omforschung an den Münchner 
Forschungseinrichtungen sind 
exzellent, und die beiden Uni-
versitätskliniken haben eine in-
ternationale Spitzenstellung. Es 
lag also nahe, diese Kompeten-
zen stärker zu bündeln und die 
molekulare Medizin mit der 
Kompetenz der Therapeutika-
Entwicklung der mittelständi-
schen Biotech-Firmen am Stand-
ort zu verknüpfen.

Und davon profitieren künftig 
auch die Patienten?

Prof. Dr. H. Domdey: Das wird nicht 
sofort sein, und vielleicht noch 

nicht einmal sehr bald. Der Wis-
senszuwachs aus der Genomfor-
schung ist jedoch so groß, dass 
Patienten in der Diagnostik 
schon sehr stark profitieren 
werden. Durch die stärkere Ver-
knüpfung der Diagnostik und 
damit der dort etablierten und 
weiterhin zu entdeckenden Bio-
marker für bestimmte Krank-
heitssituationen mit der Medika-
mentenentwicklung kann bereits 
heute in einigen Fällen eine bes-
sere therapeutische Maßnahme 
ergriffen werden. Dies gilt es 
nun auf viel mehr Indikationen 

auszuweiten und mit neuen Me-
dikamenten umzusetzen.

Wann werden es Entwicklungen 
aus Ihrem Spitzencluster bis zur 
Anwendung in der Klinik schaf-
fen?

Prof. Dr. H. Domdey: Unsere Förde-
rung läuft zwar über fünf Jahre, 
aber wir haben eher einen Zeit-
raum von zehn Jahren im Visier. 
In dieser Zeit sollen aus heute 
fünf zugelassenen Medikamen-
ten 50 werden. Nicht alle wer-
den von den Münchner Firmen 
selbst durch den Zulassungspro-
zess geführt, aber unsere Fir-
men werden in enger Partner-
schaft mit der Pharmaindustrie 
durchaus in der Lage sein, für 
50 Medikamente die entschei-
dende Grundlage zu liefern.

Das Spitzencluster arbeitet u. a. 
an eLearning-Instrumenten für 
Mediziner. Wird sich der Arztbe-
ruf in der personalisierten Medi-
zin stark verändern?

Prof. Dr. H. Domdey: 
Der Arzt wird noch 
viel mehr zum Wis-
sensmanager all 
der Informatio-
nen, die gerade 
für den mole-
kularen Be-
reich durch 
die Biowis-
senschaften bereitge-
stellt werden: Er lässt 
Diagnosen durchfüh-
ren und muss schließ-
lich aus mehreren Hand-
lungsoptionen auswählen. 
Er braucht also einen guten 
Überblick darüber, was die an-
gebotenen Informationen für 
den therapeutischen Weg be-
deuten. Die Ärzte müssen dafür 
noch besser im Bereich der Mo-
lekulargenetik und verwandter 
Disziplinen bewandert sein. Die 
Therapieentscheidung wird zu-
künftig zu einer echten Wissen-
schaft werden.

Welchen Nutzen hat die persona-
lisierte Medizin für den Patien-
ten?

Prof. Dr. H. Domdey: Viele Medika-
mente werden heute eingesetzt, 
ohne dass man vorher in das 
individuelle Patientenprofil auf 
molekularer Ebene schaut. Oft 
wird erst im dritten oder vierten 
Versuch eine Wirkung erzielt, 
oder es entstehen durch falsche 
Medikationen schwere Neben-
wirkungen. Falsche ärztliche 
Praxis gilt in den USA als viert-

häufigste Todesursache. Das ist 
eine unglaublich hohe Zahl.

Die Entwicklung einer passen-
den Diagnostik kostet aber auch 
Geld.

Prof. Dr. H. Domdey: Dass ist mir 
bewusst, doch die personalisier-

te Medizin ist auch ein wichti-
ger Weg, um Kosten zu reduzie-
ren. Nehmen Sie folgendes Bei-
spiel: Eine Behandlung mit dem 
Brustkrebsmedikament kostet 
jährlich zwischen 30.000 und 
50.000 €. Das ist ein typischer 
Preis für eine personalisierte 
Therapie. Aber was hätte es ge-
kostet, wenn ich erst x andere 
Medikamente und Behand-
lungsformen ausprobiert hätte? 
Wenn die Patientin durch eine 
schwere Nebenwirkung weite-
ren Schaden genommen hätte 
und kostenintensiv behandelt 
werden müsste?

Wie sehen Sie das Verhältnis zwi-
schen Biotech- und Pharmain-
dustrie?

Prof. Dr. H. Domdey: In unserem 
Spitzencluster hat sich die Phar-
maindustrie mit eigenen Anträ-
gen zurückgehalten. Sie wartet 

eher die ersten Entwicklungs-
schritte ab und lizenziert dann 
ein. Die Pharmaindustrie ver-
edelt also eher die Produkte 
und schaltet sich in einer Phase 
ein, zu der die Erfolgschancen 
schon relativ groß sind. Die Bio-
technologie wird dadurch zu 
einer Zulieferindustrie, ohne die 

die Pipe-
lines der Phar-

maindustrie aus-
zutrocknen drohen. 

Biotech-Unternehmen 
produzieren heute, was 

die Pharmaindustrie haben 
möchte. Mit dem Lizenzverkauf 
können so weitere Forschungs-
projekte vorangetrieben wer-
den. Das ist ein gutes Modell.

Zudem sind es in unserem 
Förderkonzept hauptsächlich 
die Biotech-Unternehmen, die 
die wichtigen Projekte für einen 
Standort mit den lokalen For-
schungs- und klinischen Einrich-
tungen durchführen. Pharmafir-
men agieren dagegen global und 
sind nur im Einzelfall zu einer 
Kooperation an einem bestimm-
ten Standort zu bewegen.

Inwieweit trägt der Lizenzver-
kauf zur Finanzierung von Bio-
tech-Unternehmen bei?

Prof. Dr. H. Domdey: Derzeit sehe 
ich keine andere Möglichkeit 
der Finanzierung, wenn ich auf 
den aktuellen Stand der Fir-
mengründungen blicke: Es gibt 
aktuell keine Neugründungen in 
der reinen Medikamentenent-
wicklung, sondern es gründen 
sich fast nur Service-Unterneh-
men. Die langfristige und zu-
gleich frühe Finanzierung ist 
der Flaschenhals.

Unternehmen, die bereits be-
stehen, müssen entweder eine 
hervorragende Technologie-
plattform im Angebot haben, 
um eigene Entwicklungspro-
gramme finanzieren zu können 

– wie etwa Morphosys –, oder an 
der Börse notiert sein und Ka-
pitalerhöhungen durchbekom-
men, wie 4SC oder Wilex. Oder 
sie müssen mit einer innovati-
ven Medikamentenidee interes-
sante Partnerunternehmen für 
große Pharmafirmen darstellen, 
um im Geschäft zu bleiben, so 
wie Micromet.

Könnte sich dies in Zukunft wie-
der ändern?

Prof. Dr. H. Domdey: Wir wollen 
insbesondere die Finanzie-
rungslücke am Startpunkt von 
Innovationen überbrücken und 
daher einen Sidecar-Seedfonds 
auflegen, der in einem Zeitraum 
von drei Jahren insgesamt 
5 Mio. € und damit ausreichend 
Kapital für eine Anfangsent-
wicklung zur Verfügung stellt. 
Das genügt in einigen Fällen für 
eine präklinische Entwicklung, 
vielleicht sogar bis zur klini-
schen Entwicklung. Wir hoffen 
hier auf die nächste Generation 
an Unternehmern und auch 
Gründungen.

In Ihrer Vision 2020 wollen Sie 
sich zu einem „International 
Center of Excellence in Persona-
lized Medicine and Targeted 
Therapies“ entwickeln. Wie wol-
len Sie dies erreichen?

Prof. Dr. H. Domdey: München ist 
in der Forschung international 
bekannt. In Europa spielen wir 

mit unseren Biotech-Firmen in 
der Champions-League, zumin-
dest im Halbfinale. Auf globaler 
Investoren- und Industrieko-
operationsebene müssen wir 
uns jedoch wieder stärker ins 
Gespräch bringen. Wir müssen 
und werden daher sehr viel 
stärker international agieren 
und werden z. B. Ende Juni nach 
Japan reisen, um gezielt Inves-
toren anzusprechen. Das Glei-
che gilt für die USA. Wir müssen 
dort mehr vor Ort sein – eine 
Anzeige in ‚Nature‘ zieht keine 
Investoren mehr an.
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Der US-Pharmakonzern Pfizer 
will seine Produktion weltweit 
umbauen und acht Standorte 
in Irland, Puerto Rico und den 
USA schließen. Die beiden 
deutschen Werke in Freiburg 
(Baden-Württemberg) und 
Illertissen (Bayern) bleiben 
erhalten, wie Pfizer Deutsch-
land mitteilte. Dies unterstrei-
che die strategische Rolle der 
deutschen Tochter innerhalb 
des weltweit größten Pharma-
konzerns. Jedoch sollen auch in 
Deutschland wie in Großbritan-
nien in sechs Anlagen die Akti-
vitäten reduziert werden.

Die betroffenen Produktions-
stätten stellen u. a. konventio
nelle Pillen, injizierbare Arz-
neien und Pflegeprodukte her. 
Hintergrund des Umbaus ist 
die Übernahme des Konkur-
renten Wyeth. Ende Oktober 
2009 bereits hatte Pfizer be-
kannt gegeben, die deutschen 
Wyeth-Standorte in Münster 
und in Würselen bei Aachen zu 
schließen. In den nächsten fünf 
Jahren sollen zudem im Zuge 
der Integration von Wyeth 
weltweit rund 6.000 Arbeits-
plätze bei Pfizer abgebaut wer-
den. Davon soll auch das Werk 
in Illertissen betroffen sein, in 
dem bislang 550 Mitarbeiter 
beschäftigt sind. Ein Sprecher 
der deutschen Niederlassung 
sagte gegenüber der FAZ: „Es 
wird kein Kahlschlag sein, aber 
schon ein Einschnitt.“
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Medizin mit Zukunft
Münchner Biotech-Cluster setzt auf die Entwicklung personalisierter Therapeutika
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„Eine Anzeige in ‚Nature’ zieht 
keine Investoren an.“

„Die Therapieentscheidung wird zukünftig 
zu einer echten Wissenschaft.“

„Personalisierte Medizin ist ein wichtiger 
Weg, um Kosten zu reduzieren.“
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Biobasierte Wirtschaft eröffnet Wachstumschancen 
Die Biotechindustrie 
in Deutschland sieht 
sich weiter wachsen. 
Nach Einschätzung 
der Deutschen Indus-
trievereinigung Bio-
technologie (DIB) hat 
sich der Umsatz der 
über 500 Unternehmen im Bran-
chenkern im Jahr 2009 mit 2,18 Mrd. 
€ nahezu konstant gehalten, 55 % der 
Betriebe rechnen aber mit einer Stei-
gerung in diesem Jahr. Nahezu die 
Hälfte der Unternehmen wolle ihr 
Forschungsbudget gegenüber dem 
Vorjahr aufstocken, sagte der DIB-
Vorsitzende Stefan Marcinowski, und 

rund 40 % wollten zudem ihre Inves-
titionen erhöhen. Hindernis sei aller-
dings der schwierigere Zugang zu 
Wagniskapital, das nochmals deut-
lich reduziert worden sei. Einigen 
Betrieben bereite es auch Probleme, 
geeignete Techniker und Wissen-
schaftler zu finden. 

Das Konzept einer biobasierten 
Wirtschaft eröffne Deutschland enor-
me Wachstumschancen, erklärte Mar-
cinowski. Ohne gentechnisch opti-
mierte Pflanzen lasse sich die Vision 
aber nicht realisieren. Sämtliche An-
wendungsbereiche müssten mitein-
ander verzahnt werden. Dazu zählen 
neben der Land- und Forstwirtschaft, 
der Nahrungsmittelindustrie vor al-
lem auch Teile der Chemie-, Pharma-, 
Kosmetik-, Papier- und Textilindust-
rie.

� ◼

Chemie weiter auf Wachstumspfad
Die deutsche chemi-
sche Industrie ist 
auch im 1. Quartal 
2010 auf Wachstums-
kurs geblieben. Pro-
duktion, Preise und 
Umsatz setzten ihren 
Aufwärtstrend nahe-
zu ungebremst fort. Der Umsatz der 
deutschen Chemieunternehmen 
wuchs im ersten Quartal gegenüber 
dem Vorquartal um 3 % auf 38,5 Mrd. 
€. Der Inlandsumsatz stieg dabei 
stark um 7 % auf 16,3 Mrd. €, wäh-
rend der Umsatz mit ausländischen 
Kunden gegenüber dem Vorquartal 
um nur 0,5 % auf 22,2 Mrd. € zu-
nahm. 

Der Verband der Chemischen In-
dustrie (VCI) geht zwar für den wei-
teren Verlauf des Jahres von einer 
Abschwächung des Wachstums in 
der Branche aus, doch wegen des 
unerwartet starken Jahresanfangs 
rechnet der Verband für das Gesamt-
jahr 2010 nunmehr mit einem An-

stieg der Chemieproduktion um 
8,5 % und des Umsatzvolumens um 
10 %.

Während in den vorherigen neun 
Monaten die Nachfrage aus dem Aus-
land die Zugmaschine für die kon-
junkturelle Erholung in der Branche 
darstellte, steuerte zum Beginn dieses 
Jahres das Inlandsgeschäft die maß-
geblichen Wachstumsimpulse bei. Vor 
allem der Inlandsabsatz von Grund-
chemikalien zog an. Auch die Preise 
für chemische Erzeugnisse befinden 
sich weiter im Aufwind. Sie legten von 
Januar bis März gegenüber dem 4. 
Quartal 2009 um 0,8 % zu.

Die Chemieproduktion stieg im 
ersten Quartal 2010 gegenüber dem 

Vorquartal um 1,9 %. Getragen wurde 
der Zuwachs durch die stärkere Pro-
duktion chemischer Grundstoffe, die 
sich um 5 % ausweitete. Aufgrund der 
größeren Produktionsmenge stieg die 
Kapazitätsauslastung in der Branche 
um 5 % auf 82,8 %. Damit ist das nor-
male Auslastungsniveau für Anlagen 
in der chemischen Industrie fast wie-
der hergestellt. 

Zur konjunkturellen Entwicklung 
der Branche erklärte VCI-Präsident 
Prof. Dr. Ulrich Lehner: „Der Auf-
wärtstrend in der Chemie hat sich in 
den ersten Monaten dieses Jahres 
fortgesetzt. In den kommenden Mo-
naten erwarten wir allerdings keinen 
wesentlichen Zuwachs. Das Risiko, 
dass die wirtschaftliche Erholung in 
der EU – unserem wichtigsten Export-
markt – einen Rückschlag erleidet, 
hat durch die Finanzkrise in Grie-
chenland zugenommen.“

� ◼

Lanxess kommt gestärkt aus der Krise 
Lanxess hat im ersten 
Quartal 2010 das 
EBITDA vor Sonder-
einflüssen mit 233 
Mio. € mehr als ver-
dreifacht und profi-
tierte dabei von der 
weltweiten Erholung 
der Märkte, insbesondere in Asien 
und Lateinamerika. Vor allem stieg 
die Nachfrage nach synthetischem 
Kautschuk aus China und Brasilien 
deutlich. Der Umsatz kletterte im Jah-
resvergleich volumengetrieben um 
53 % auf 1,61 Mrd. €. Gestiegene Roh-
stoffkosten wurden vollständig an die 
Kunden weiter gegeben. Die EBITDA-

Marge vor Sondereinflüssen stieg um 
mehr als das Doppelte auf 14,4 %.

Lanxess profitierte erneut von der 
Implementierung flexibler Kosten-
strukturen. „Unsere Kennzahlen bele-
gen, dass Lanxess gestärkt aus der 
Krise hervorgeht”, sagte der Vor-

standsvorsitzende Dr. Axel C. Heit-
mann. „Unsere Strategie der Fokussie-
rung auf die Wachstumschancen in 
den BRIC-Staaten und unser striktes 
Kostenmanagement zahlen sich aus.”

„Wir gehen von einer Fortsetzung 
des positiven Wirtschaftstrends aus. 
Asien und Lateinamerika haben be-
reits wieder Vorkrisenniveau erreicht, 
aber es wird noch einige Zeit dauern, 
bis die Erholung in der westlichen 
Hemisphäre abgeschlossen ist.“ Heit-
mann sieht aber auch Risiken und 
verweist auf volatile Rohstoffpreise, 
die finanzielle Instabilität in der Euro-
Zone und das Auslaufen staatlicher 
Konjunkturpakete.� ◼

BASF investiert wieder
Die BASF will in ihr 
Asiengeschäft inves-
tieren. „Wir haben 
auch den Willen zu 
größeren Käufen, und 
wir schauen uns wie-
der manches an“, 
sagte Dr. Martin Bru-
dermüller, im Vorstand für die Region 
Asien zuständig, der FAZ. Dabei gehe 
es um Unternehmen mit einem Jah-
resumsatz ab einer dreistelligen Mil-
lionenhöhe. In welchem Land gekauft 

werde sei nicht entscheidend. „Da 
sind wir offen. Klar aber ist, dass es 
ein innovationsgetriebenes Arbeitsge-
biet sein muss in einem Feld, das 
überdurchschnittlich wächst, nah am 

Kunden ist und uns hilft, konjunktu-
runabhängiger zu werden.“ Das Asi-
engeschäft kam im 3. Quartal vergan-
genen Jahres wieder in Fahrt. „Die 
Mengennachfrage stieg steil an. Das 
setzte sich im 4. Quartal fort. Und seit 
Januar brummt es wieder so richtig. 
Grund sei das Konjunkturprogramm 
Chinas. „Hier in Asien können wir si-
cher von einem V-förmigen Wieder-
aufschwung sprechen.“

� ◼

Celanese übernimmt Polymerproduktlinien von DuPont 
Die Celanese Corporation erweitert 
das Polymerportfolio ihres Tochterun-
ternehmens Ticona durch die Über-
nahme zweier Produktlinien von Du-
Pont Performance Polymers. Mit den 
Produktlinien Zenite flüssigkristalline 
Polymere (LCP) und Thermx Polycyc-
lohexylendimethylenterephthalate 
(PCT), mit denen DuPont im Jahr 
2009 einen Umsatz von schätzungs-
weise 40 Mio. US-$ machte, wird Ti-

cona, das Geschäft mit technischen 
Kunststoffen von Celanese, sein LCP-
Produktportfolio erweitern, um Kon-
sumenten umweltfreundliche Pro-
duktlösungen im Bereich Elektrik- 
und Elektronik anzubieten. „Grüne 
Elektro- und Elektronikgeräte” aus 
LCP sichern ein Höchstmaß an Pro-
duktleistung ohne die Verwendung 
von Halogenen. LCPs werden für 
Schalter, Steckverbindungen und 

Speichersteckplätze u.a. in Spielkon-
solen, Laptops, TV-Geräten und Mo-
biltelefonen eingesetzt. Die Übernah-
me wird es Ticona zudem ermögli-
chen, ein breiteres Spektrum von 
Produktlösungen auch für Automobil-
zulieferer von Sensorsystemen oder 
zukunftsorientierten LED-Beleuch-
tungsanwendungen anzubieten. 

www.ticona.com▪▪

„Der Aufwärtstrend in 
der Chemie hat sich  

fortgesetzt.“ 
VCI-Präsident Prof. Dr. Ulrich Lehner

„Asien und Latein­
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Dr. Axel C. Heitmann,  
Vorstandsvorsitzender von Lanxess

„Wir haben auch den  
Willen zu größeren  

Käufen.“
Dr. Martin Brudermüller, BASF-Vorstandsmitglied
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Ist der Einkauf vor dem Hintergrund 

aktueller Entwicklungen wie Glo-

balisierung, tief greifender Krisen 

und neuer technischer Möglichkeiten 

aktuell richtig aufgestellt? Wo liegen zu-

künftig Potentiale und auf welche Trends 

muss der Einkauf zwingend reagieren?

Zur Beantwortung dieser Fra-
gen führte Valueneer eine hin-
sichtlich Umfang und Teilneh-
merfeld einzigartige globale 
Einkaufsstudie (vgl. Infokasten) 
unter der Leitung von Dr. Thors-
ten Makowski mit wichtigen 
internationalen Kooperations-
partnern durch.

Den meisten Unternehmen 
der Branche Chemie, Pharma, 
Healthcare gelingt es nicht, vor-
handene Kostenreduzierungs-
potentiale im Einkauf umzuset-
zen. Kurzfristige zusätzliche 
Potentiale, z. B. durch die Fi-
nanzkrise, werden nicht ausge-
schöpft. Es fehlen ausreichend 
qualifizierte Mitarbeiter, gleich-
zeitig bleiben wichtige Positio-
nen im Einkauf, gerade im stra-
tegischen Bereich, unbesetzt.

Wichtige Einkaufsthemen der Branche

Allgemein ist der Einkauf in der 
Branche Chemie, Pharma, 
Healthcare stark operativ fo-
kussiert. Die höchste Priorität 
haben Preis- und Angebotsana-
lysen, gefolgt von Bedarfspro
gnosen/-planung und Engpass-
management. Im Vergleich zu 
anderen Branchen hat jedes 
dieser Themen eine überdurch-
schnittliche Bedeutung.

Die strategisch wichtigsten 
Einkaufsthemen sind Lieferan-
tenbewertung, Ausschreibungen 
und Lieferantenqualifizierung 
sowie Neulieferantensuche. Im 
Vergleich zu anderen Branchen 
scheinen Ausschreibungen für 
Unternehmen der Chemie-, 
Pharma-, Healthcare-Industrie 
besonders wichtig zu sein. Wäh-
rend der Suche nach potentiel-
len Neulieferanten eine deutlich 
geringe Bedeutung beigemes-
sen wird, d. h., Ausschreibungen 
sind standardisierte Instrumen-
te, die aber nicht kostenoptimal 
genutzt werden.

Zeitlich dominierende Einkaufsthemen 

Für das operative Tagesgeschäft 
ist der Einkauf der meisten Un-
ternehmen gut aufgestellt. Eine 
Betrachtung der zeitlich domi-
nierenden Einkaufsthemen zeigt, 
dass der Einkauf hauptsächlich 
als Ort der Bestellabwicklung 
und Sicherstellung der Versor-
gungssicherheit gesehen wird.

Im strategischen Einkauf 
zeigt sich ein abweichendes 
Bild. Nur die Hälfte des als op-
timal bewerteten Anteils an der 
Arbeitszeit steht für strategi-
sche Aufgaben zur Verfügung. 
Ausschreibungen haben zwar 
eine höhere Priorität als in an-
deren Branchen, erhalten aber 
einen zu geringen zeitlichen 
Umfang. Der dazu gehörenden 
breiten qualifizierten Neuliefe-
rantensuche wird ebenfalls sehr 
wenig Zeit im Tagesgeschäft zur 
Verfügung gestellt.

Das Ergebnis einer genaue-
ren Betrachtung des Themas 
Ausschreibungen (Abb. 1) zeigt: 
eine zu seltene Durchführung 
für einen zu kleinen Anteil des 
Gesamtvolumens mit zu wenig 
Lieferanten und vor allem zu 
wenig potentiell neuen Liefe-
ranten. Damit ist einer der 
wichtigsten Einkaufskostensen-
kungshebel – die regelmäßige 
breite Ausschreibung – unzurei-
chend genutzt. Mit der Folge 
unnötig hoher Einkaufskosten.

In fast 20 % der Ausschrei-
bungen findet man keinen ein-
zigen neuen Lieferanten. Dies 
sind im eigentlichen Sinne keine 
Ausschreibungen mehr, und es 
werden erhebliche Einsparun-
gen verschenkt.

Maßnahmen in einer Krise

Im Umgang mit kurzfristig ein-
tretenden Situationen tun sich 
Unternehmen der Chemie- und 
Pharma- und Healthcare-Bran-
che noch schwerer. Mit lediglich 
28 % der Unternehmen nutzten 
deutlich weniger als in anderen 
Branchen die wichtigste Maß-
nahme – Neuausschreibungen –, 
um zusätzliche Potential in der 
Finanzkrise zu realisieren. Auch 
bei der Unterstützung beste-
hender Lieferanten sind Unter-
nehmen der Branche deutlich 
zurückhaltender als in anderen 
Unternehmen.

Die Arbeitszeit von Mitarbei-
tern im Einkauf wird in der 
Chemie- und Pharma- und 
Healthcare-Branche von 61 % 
Unternehmen reduziert, 14 % 
mehr als in anderen Branchen. 
So fehlen wichtige Ressourcen 
für die wirklich wichtigen Auf-
gaben.

Ergebnispotential des Einkaufs

Durchschnittlich besteht, gemäß 
Selbsteinschätzung der Ein-
kaufsleiter, ein branchenüber-
greifendes Kostenreduzierungs-
potential im Einkauf von 10 %. 
Durch die Finanzkrise kamen 
gut 6 % hinzu. Die kurzfristige 
Umsetzung dieses zusätzlichen 
Potentials ist mit gerade 2 % er-

nüchternd. Das bedeutet ein 
ungenutztes Zusatzpotential 
von 4 %.

Ursachen und Maßnahmen

Als eine Ursache für diese er-
schreckend geringe Umsetzung 
und betriebsinterne Fokussie-
rung auf das Tagesgeschäft 
konnte die organisatorische 
Aufhängung beim COO identifi-
ziert werden. Diese Form der 
Organisation ist gerade in der 
Chemie-, Pharma- und Health-
care-Branche mit 63 % gegen-
über 42 % in den anderen Bran-
chen besonders stark ausge-
prägt (Abb. 2).

Der COO ist häufig auf Ver-
sorgungssicherheit bedacht, er 
hat minimale Einkaufskosten 
nicht als Hauptziel definiert, 
und in den seltensten Fällen 
wird er an den Einkaufskosten 
bzw. erzielten Einsparungen ge-
messen wird. So kommt es in 
diesem Organisationsmodell 
zwangläufig zu Performance-
Nachteilen.

Lediglich der Einkauf in der 
Branche Chemie, Pharma, 
Healthcare hat dies bereits er-
kannt. Befragt nach der ge-
wünschten bzw. optimalen Auf-
hängung des Einkaufs, gaben 
fast 80 % an, der Einkauf sei am 
besten CEO bzw. CFO angesie-
delt (Abb. 2).

Erfolgsfaktoren

Signifikante Erfolge bei Ein-
kaufskostenreduzierung sind 
nur noch mit einer ausreichen-
den Anzahl von Mitarbeitern 
mit entsprechenden Qualifika-
tionen möglich. Die Studie zeigt, 
dass es an qualifizierten und 
gut ausgebildeten Mitarbeitern 
mangelt. Besorgniserregend ist, 
dass es Einkaufsleitern nicht 
gelingt, dass fehlende Ressour-

cen und Qualifikationsdefizite 
von der Geschäftsleitung wahr-
genommen werden.

Fast die Hälfte der Unterneh-
men aus Chemie, Pharma, 
Healthcare geben an, über zu 
wenig Mitarbeiter im Einkauf 
zu verfügen, darüber hinaus 
bewerten ein Drittel der Unter-
nehmen die Mitarbeiterfähig-
keiten als nicht ausreichend 
(Abb. 3).

Aber gut 60 % der Mitarbei-
ter im Einkauf in Chemie-, 
Pharma-, Healthcare-Unterneh-
men verfügen über einen aka-
demischen Abschluss. Dies ist 
aber in diesem Fall kein Vorteil. 
Vielmehr gelingt es den akade-
misch hoch qualifizierten Mit-

arbeitern nicht ausreichend, im 
Alltag ihre Kenntnisse umzuset-
zen. Ganz allgemein zeigt die 
Studie, dass ein optimaler Ein-
kauf die richtige Mischung theo
retischer und praktischer Per-
sönlichkeiten aufweist.

Die unzureichende Verfüg-
barkeit von qualifizierten Mitar-
beitern wird zusätzlich durch 
fehlende oder ungenügende Er-
folgsbeteiligung verstärkt. Leiter 
und Mitarbeiter im Einkauf pro-
fitieren zu wenig und zu selten 
von erzielten Kosteneinsparun-
gen – nur 44 % der Manager, gut 
ein Fünftel weniger als in ande-
ren Branchen, und nur 29 % der 
Mitarbeiter profitieren von er-
reichten Einsparungen. Die Mo-

tivation ist daher deutlich gerin-
ger, als dies z. B. bei Vertriebs-
mitarbeitern der Fall ist.

Fazit und Ausblick

Der Trend zum Global Sourcing 
wird für Unternehmen der 
Branche Chemie, Pharma, 
Healthcare weiter zunehmen. 
Die Sourcing-Märkte werden 
sich noch deutlicher verändern. 
Die traditionell starken Märkte 
Nordamerika, Westeuropa ver-
lieren zunehmend an Bedeu-
tung, teilweise bis zu einem 
Drittel. Während China die wei-
terhin am stärksten wachsende 
Sourcing-Region der Branche 
ist. Während der Einkauf in vie-
len Branchen in den letzten 
zwei Jahrzehnten erste wesent-
liche Erfolge bei der Entwick-
lung von einem einfachen Be-
schaffer zu einer wertschöpfen-
den Schnittstelle zwischen 

betrieblicher Innen- und Aus-
senwelt erzielt hat, ist dieser 
Prozess aufgrund des niedrigen 
Einkaufskostenanteils und des 
übertriebenen Fokusses auf 
Versorgungssicherheit in der 
Branche Chemie, Pharma, 
Healthcare vernachlässigt wor-
den. Durch dieses Versäumnis 
hängt diese Branche anderen 
bei Strategie, Organisation, Pro-
zessen und Potentialumsetzung 
wesentlich hinterher.

Dr. Thorsten Makowski (Direktor) 
und Michael Clauß (Unterneh-
mensberater), Valueneer

Kontakt:▪▪
Valueneer, Berlin
Dr. Thorsten Makowski
Tel.: 030/600501-150
thorsten.makowski@valueneer.com

Einkauf im 21. Jahrhundert
Ergebnisse der globalen Einkaufsstudie Chemie, Pharma, Healthcare
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Globale Einkaufsstudie
An der Studie, die Valueneer unter der Leitung von Dr. Thorsten Makowski gemeinsam mit renommierten internationalen 
Kooperationspartnern durchführte, haben 790 Unternehmen aus 62 Ländern teilgenommen. Die Kontinente Nordame-
rika, Asien und Europa sind in ähnlichem Umfang repräsentiert. Basierend auf einem 187 Fragen umfassenden Fragenka-
talog wird das Thema Einkauf im 21. Jahrhundert nach folgenden Gesichtpunkten umfassend analysiert:
▪	 Auswirkungen der Finanzkrise	 ▪  Einkaufsstrategien

Einkaufsprozesse und -organisation	▪▪ ▪  Einkaufscontrolling
Lieferantenmanagement	▪▪ ▪  Benchmarking

Auszug aus den Ergebnissen

Die Finanzkrise ist eine Chance für Kostenreduzierung im Einkauf. Durchschnittlich sind Einsparungen von 4 % möglich, ▪▪
jedoch können Unternehmen nur ein Viertel des Potentials realisieren.
Generell werden Potentiale im direkten und indirekten Bereich nicht ausgeschöpft, weil Prozesse und Organisations-▪▪
struktur unzureichend sind.
Für Unternehmen aus Westeuropa hat Osteuropa langfristig einen höheren Stellenwert als China.▪▪
Trotz Anstieg der Transportkosten wird Global Sourcing weiter zunehmen.▪▪
Kosten sind zunehmend wichtigstes kaufentscheidendes Kriterium – auch Nachhaltigkeit wird das Kriterium Kosten ▪▪
nicht verdrängen können.

Abb. 1: Ausschreibungen – Häufigkeit und Teilnahme in Chemie, Pharma, Healthcare

Abb. 3: Fähigkeiten der Einkaufsmitarbeiter

Abb. 2: Organisatorische Aufhängung des Einkaufs



M Ä R K T E  ·  U N T E R N E H M E NSeite 4� CHEManager 10/2010 

+ + + Alle Inhalte sind Online verfügbar unter      www.echemanager.de    + + + � chemanager-online.com

Fast drei Viertel der befragten 
Chemie-Entscheider (73 %) 
schätzen die Standortbedin-
gungen in Deutschland positiv 
ein (Grafik 1). Dies ergab die 
aktuelle CHEMonitor-Befra-
gung vom Mai 2010. Für das 
Trendbarometer der Unterneh-
mer-Beratung Droege & Comp. 
und des CHEManager werden 
vierteljährlich rund 300 Top-
Manager der deutschen Che-
mieindustrie befragt.

Das Vertrauen der Branche 
in den Standort und die Kon-
junktur spiegelt sich auch im 
Investitionsklima wider: So 
planen 32 % der Unternehmen, 
ihre Investitionen in den kom-
menden 12 Monaten zu erhö-
hen. Im Mai 2009 lag dieser 
Wert noch bei 7 %. Nur 8 % der 
Chemiemanager, weniger als 
bei allen Befragungen seit 
CHEMonitor-Start im Jahr 
2007, prognostizierten dage-
gen geringere Investitionen für 
das kommende Jahr. Ein Groß-
teil der Investitionen (86 %) ist 
in Deutschland geplant. 

„Deutsche Chemieunterneh-
men wuchsen im Jahr 2009 im 
Schnitt stärker und profitabler 
als ihre internationalen Wett-
bewerber. Viele von ihnen ha-
ben aber nicht erst vergange-
nes Jahr begonnen, ihre Port-
folios sowie Geschäftsmodelle 
zu schärfen und sich gleichzei-
tig auf der Kostenseite flexibler 
aufzustellen. Wir sehen hier 

eine kontinuierliche Entwick-
lung, die auch in einem Jahr 
wie 2009 positiv zu Buche 
schlägt“, sagt Dr. Sven Mande-
wirth, geschäftsführender 
Partner bei Droege & Comp. 

REACh bleibt dominierendes  
Compliance-Thema

Der aktuelle CHEMonitor setzt 
einen Schwerpunkt auf das 

Thema Compliance – die Ein-
haltung rechtlicher Vorschrif-
ten. Befragt zu den Trends der 

kommenden Jahre, antwortet 
die Mehrheit (55 %) der Panel-
teilnehmer, in den nächsten 
fünf Jahren mit zunehmendem 
Einfluss von Compliance-The-
men auf die deutsche Chemie-
industrie zu rechnen (Grafik 2). 
Damit lag der Anteil höher als 
bei der ersten CHEMonitor-
Befragung zur Compliance vom 
August 2007 (46 %). Kein Be-
fragter ging aktuell von einer 
geringen Compliance-Bedeu-
tung aus. 

Als wesentliche Treiber die-
ser Entwicklung nannten die 
Teilnehmer der Umfrage den 
zunehmenden Einfluss von Re-
gulierungsbehörden (58 %) so-
wie Kunden (53 %) und Inves-
toren (19 %) (Grafik 3). Auch 
drei Jahre nach dem Inkraft-
treten der REACh-Verordnung 
ist für 64 % der Chemiemana-
ger die europäische Chemika-
liengesetzgebung das Compli-
ance-Thema Nummer Eins, 
gefolgt von der Produkthaftung 
mit 26 % der Nennungen. An 
Bedeutung gewonnen gegen-

über der Befragung vom Au-
gust 2007 haben die einheitli-
che Klassifizierung und Etiket-

tierung von Chemikalien (GHS) 
mit 24 % (+8 %) sowie die The-
men Kartell- und Arbeitsrecht, 
die von 24 % (+19 %) und 12 % 
(+7 %) der Befragten genannt 
wurden (Grafik 4). 

Im Krisenjahr 2009 wurde 
in keinem der befragten Unter-
nehmen das Budget für Com-
pliance-Management reduziert. 
Rund 50 % der Chemiemanager 
stand ein konstantes Budget 
zur Verfügung, bei 14 % der Be-
fragten lag es über dem Vor-
jahr.

Insgesamt bestätigen 38 % 
der Chemie-Entscheider die 
Existenz eines global übergrei-
fenden Compliance-Manage-
ments in ihrem Unternehmen. 
Demgegenüber stehen 35 % 
der Unternehmen, die über 
kein spezielles Programm ver-
fügen. 8 % setzen auf regionale 
Programme (Grafik 5). 

Bei der Umsetzung ihres 
Compliance-Managements nut-
zen 27 % der Unternehmen IT-
Lösungen. Rund 70 % schulen 
ihre Mitarbeiter intern zum 
Thema Compliance; 21 % be-
vorzugen externe Schulungen. 
Der Einsatz von Compliance-
Handbüchern ging nach den 
Ergebnissen des aktuellen 
CHEMonitor seit Sommer 2007 
von 21 % auf 9 % zurück. Dage-
gen gewannen webbasierte 
Schulungen zur Compliance an 
Bedeutung (Mai 2010: 17 %, 
Aug. 2007: 8 %).

Geringere Risiken durch  
Compliance-Management

Vor dem Hintergrund der stei-
genden Compliance-Anforde-

rungen ist für über die Hälfte 
der Befragten (52 %) ein opti-

miertes Risikomanagement der 
entscheidende Vorteil, der 
durch ein verbessertes Compli-
ance-Management erzielt wer-
den kann. 26 % erhoffen sich 
eine verbesserte Wettbewerbs-
position und 24 % ein höheres 
Ansehen im Markt. Auch auf 
die Kunden- und Mitarbeiter-
bindung wirke sich die Compli-
ance eines Unternehmens po-
sitiv aus, antworteten 15 % 
bzw. 14 % der Befragten (Gra-
fik 6).

Welche wirtschaftlichen Ri-
siken und welcher Imagever-
lust mit Non-Compliance ver-
bunden sein können, verdeut-
licht aktuell die Verurteilung 
das Pharmaunternehmens No-
vartis, das in den USA der Dis-
kriminierung schuldig gespro-
chen wurde. Der Konzern hat 
dem Urteil zufolge Frauen bei 

Beförderungen übergangen, 
ihnen für gleiche Arbeit nicht 
den gleichen Lohn gezahlt so-
wie Schwangere benachteiligt. 
Schon jetzt belaufen sich die 
Schadenersatzzahlungen auf 
über 250 Mio. US-$. 

Dr. Andrea Gruß, CHEManager

www.droege.de▪▪

Weitere Ergebnisse und Grafi-
ken des CHEMonitor, u.a. zur 
Wachstumsstrategie der deut-
schen Chemieindustrie, finden 
Sie unter www.chemanager-
online.de.

Deutsche Chemiemanager zeigen Vertrauen in Konjunkturaufschwung

Credit Management als Erfolgsfaktor?

Peter Schlindwein, Ressortleiter Debitorenmanagement beim Frankfur-
ter Pharmagroßhändler Andreae-Noris Zahn (ANZAG), ist Regional-
Koordinator Mitte im Verein für Credit Management (VfCM) und als 
Credit Manager zertifiziert. CHEManager befragte den Experten.

CHEManager: Welche Bedeutung hat Credit Management in Ihrem  
Unternehmen?

P. Schlindwein: Generell verstehen wir uns im Credit Management als 
Dienstleister – sowohl für die internen, als auch für die externen Kunden. 
Dabei haben wir uns zum Ziel gesetzt, den Kunden über den gesamten 
Lebenszyklus zu begleiten: von der Aufnahme der Geschäftsbeziehung 
über den operativen Prozess, die Kundenbindung und auch im Falle der 
Beendigung der Geschäftsbeziehung. Im Fokus steht dabei einerseits die 
Reduzierung des Ausfallrisikos. Zum anderen wollen wir aber auch un-
sere Vertriebsmannschaft in die Lage versetzen, eine maximale Zahl an 

Aufträgen abwickeln zu können.

Welchen Herausforderungen ergeben sich dabei?

P. Schlindwein: Eine besondere Herausforderung des Credit Managers ist die bereits angedeutete 
Gratwanderung zwischen den Zielen des Vertriebs – nämlich der Umsatzmaximierung –   
und den Zielen des Rechnungswesens  und Controllings –  hier die Minimierung kritischer 
Kennzahlen wie Forderungsausfälle oder hohe Außenstandsdauer. Der Credit Manager muss 
das Ausfallrisiko zwar immer im Fokus haben, darf dabei insbesondere aber die Chancen, die 
jede Geschäftsbeziehung mit sich bringt, nicht aus den Augen verlieren. 

Welche Rahmenbedingungen gilt es dabei insbesondere in der Pharmabranche zu  
berücksichtigen?

P. Schlindwein: Der pharmazeutische Großhandel ist das Bindeglied zwischen Hersteller und Apo-
theke. Die ständig wechselnden gesetzlichen Veränderungen greifen immer wieder in die Liqui-
ditäts- und Ertragslage unserer Kunden ein. Der Credit Manager muss daher ständig topaktuell 
über das Marktgeschehen sowie die gesetzlichen Diskussionen und Vorhaben informiert sein, 
um rechtzeitig reagieren zu können. Wir messen daher dem regelmäßigen – auch persönlichen 
– Kontakt zum Kunden eine sehr hohe Bedeutung bei.

Welche Auswirkungen hat ein professionelles Credit Management Ihrer Meinung nach für den 
Gesamterfolg eines Unternehmens?

P. Schlindwein: Ein professionelles Credit Management wirkt auf eine optimale Liquiditäts- und 
Ertragslage eines Unternehmens hin. Es macht Risiken transparent und ermöglicht es einem 
Unternehmen gerade in schwierigen Zeiten schnell handlungsfähig zu sein. Insbesondere in 
Zeiten einer Finanzkrise sind diese Punkte von hoher Bedeutung.

Hatte die Finanzkrise spezielle Auswirkungen auf Ihre Branche? 

P. Schlindwein: Die Finanzkrise führte bei uns zu einer noch engeren Verzahnung zwischen Risk 
Management, Treasury und Credit Management. Das Credit Management hat einen starken 
Einfluss auf die Liquiditätssituation eines Unternehmens, indem es Forderungsausfälle minimie-
ren und den Kapitaldienst, also das Zahlungsverhalten der Kunden, optimieren kann.

www.anzag.de▪▪

Peter Schlindwein, Ressort
leiter Debitorenmanagement, 
ANZAG

chemanager-online.com/
news-opinions/interviews

chemanager-online.com/
tags/chemiekonjunktur

Compliance – Umsetzung
Verfügt Ihr Unternehmen über ein Compliance-Programm?
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Compliance – treibende Kräfte
Welche Gruppen sind die wesentlichen Treiber dieser Entwicklung?
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Standortbedingungen
Die aktuellen Standortbedingungen in Deutschland sind…
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Compliance – Vorteile
Welche Vorteile versprechen Sie sich von einem verbesserten Compliance-Management?
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Compliance – Themen
Welche Compliance-Themen stehen derzeit in Ihrem Unternehmen im Fokus?
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Compliance – Bedeutung
Wie wird sich die Bedeutung von Compliance-Themen für Ihr Unternehmen 
in den nächsten 5 Jahren entwickeln?
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„Deutsche Chemieunternehmen wachsen 
stärker und profitabler als viele ihre  

internationalen Wettbewerber.“

Dr. Sven Mandewirth, geschäftsführender 
Partner, Droege & Comp.
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Der VAA ist mit rund 30.000 Mitgliedern der größte 
Führungskräfteverband in Deutschland. Er ist Berufs-
verband und Berufsgewerkschaft und vertritt die In-
teressen aller Führungskräfte in der chemischen In-
dustrie, vom Chemiker über die Ärztin oder die  
Pharmazeutin bis zum Betriebswirt. 

In Zeiten einer weltweiten Finanz-

krise, deren Verlauf und Folgen 

für viele Unternehmen schwer 

vorhersehbar sind, zählt insbesondere 

das Credit Management zu einer der 

wichtigsten Unternehmensaufgaben in 

Sachen Risikoprävention.

Credit Manager beschäftigen 
sich mit der Steuerung von Ri-
siken bei der Vergabe von Kun-
denkrediten. Aufgabe des Credit 
Managers ist in erster Linie die 
weitgehende Minimierung des 
Risikos für das Unternehmen, 
denn in der täglichen Geschäfts-
praxis ist eine Geschäftsbezie-
hung ohne ein gewisses Restri-
siko nicht möglich.

Professionelles Credit Ma-
nagement ermöglicht dabei die 
differenzierte Betrachtung ein-
zelner Kundenbeziehungen, 
analysiert deren Risiko und 
kann darüber hinaus auch un-
genutzte Potentiale der Kunden 
identifizieren. So leistet das Cre-
dit Management einerseits bei 
der Sicherung der Liquidität, 
andererseits auch beim Ausbau 
von Geschäftsbeziehungen ei-
nen wertvollen Beitrag für das 
Unternehmen.

In der Praxis bedeutet diese 
Balance von Risiko und Chance 

einer Kundenbeziehung, eine 
maximale Zahl von Kunden zu 
bedienen, dabei minimale Risi-
ken einzugehen und Verluste zu 
vermeiden. (s. Abb. 1).

Neben den Risiken bei der 
Kreditvergabe kann wirkungs-
volles Credit Management zu-
sätzlich die nicht ausgeschöpften 
Potentiale einer Kundenbezie-
hung in die Entscheidungsfin-
dung mit einbeziehen. Beispiels-
weise werden nicht nur zu hohe 
oder überzogene Kreditlimite 
erkannt, sondern eben auch zu 
niedrige und nicht ausgeschöpf-
te. Doch wie erhält das Credit 
Management einen so tiefen Ein-
blick in die Situation einer Kun-

denbeziehung? Welche Prozesse 
und Werkzeuge sind essenziell 
für die korrekte Analyse und Be-
wertung von Kunden?

Um auch bei einer großen 
Kundenzahl den Überblick zu 
behalten, werden im Credit Ma-
nagement zunehmend system-
gestützte Lösungen eingesetzt. 
Denn softwarebasiertes Credit 
Management ist in der Lage, 
tägliche Arbeitsabläufe sinnvoll 
zu automatisieren und damit zu 
beschleunigen – die Fachabtei-
lung gewinnt Zeit für qualitative 
und wertschöpfende Prozesse.

Insbesondere bei der Infor-
mationsbeschaffung, -anreiche-
rung und -bewertung sowie der 
fortlaufenden Beobachtung von 
Geschäftsbeziehungen entlastet 
das System die Fachabteilung 
signifikant (Abb. 2). Zeitaufwen-
dige manuelle Arbeitsschritte 
wie die Anfrage bei Auskunftei-
en oder Bewertungen wickelt 
das System automatisiert ab. 
Eine Handlungsempfehlung 
kann bei Bedarf ebenso gege-
ben werden wie ein Überblick 
über die vollständige Historie 
einer bestehenden Geschäftsbe-
ziehung.

Credit Management Software 
ist heute in der Lage, nicht nur 
allgemeine Entscheidungspro-
zesse zu unterstützen, sondern 
die Ableitung von individuellen 
Vorgehensweisen je Kunde zu 
ermöglichen. Denn nicht immer 
liegt der Kundenwunsch inner-
halb seiner finanziellen Mög-
lichkeiten. Ein alternatives An-
gebot, beispielsweise ein etwas 
preiswerteres Modell oder ver-
änderte Zinsraten, können aber 
durchaus innerhalb der Vorga-
ben des Unternehmens liegen 
und trotzdem den Vorstellungen 
des Antragstellers entspre-
chen.

Mithilfe einer systemgestütz-
ten Lösung kann der Credit Ma-
nager auf diesem Wege mehr 

Anfragen in kürzerer Zeit und 
mit einer höheren Annahme-
quote bearbeiten. Zudem wer-
den alle Prozessschritte histori-
siert. Entscheidungen werden 
damit transparenter und kön-
nen jederzeit nachvollzogen und 
begründet werden. Vor allem 
für Unternehmen mit hohen 
Kundenzahlen stellt dies einen 
deutlichen Zugewinn in der 
Qualität des Credit Manage-
ments dar.

Credit Management ist ein 
wichtiger Teil nicht nur der 
wertorientierten, sondern zu-
gleich der kundenorientierten 
Unternehmensführung. Auf die-
se Weise kann ein Unternehmen 

auch Kunden erschließen, die 
von anderen Unternehmen mit 
weniger akkuraten Credit-Ma-
nagement-Prozessen abgelehnt 
werden – ein echter Wettbe-
werbsvorteil. Denn gerade diese 
Marktteilnehmer sind es, die in 
den gesättigten Märkten von 
heute noch enormes Potential 
darstellen. Kundenorientiertes 
Credit Management ermöglicht 
die Erschließung dieser Poten-
tiale, indem es mögliche Risiken 
bis zu einem bestimmten Grad 
in Kauf nimmt und aktiv steu-
ert, solange die Potentiale über-

wiegen. Eine reine Risikover-
meidungsstrategie würde solche 
Kreditanträge ablehnen noch 
bevor mögliche Potentiale in 
Betracht gezogen würden. Ef-
fektives und effizientes Credit 
Management wird damit zuneh-
mend zum wettbewerbsent-
scheidenden Faktor, der Credit 
Manager zum Berater im Unter-
nehmen auch für andere Berei-
che im Unternehmen.

In der Praxis ist ein Umden-
ken in den Unternehmen erfor-
derlich: Kundenorientierung ist 
nicht ausschließlich auf die Ab-
teilungen mit direktem Kunden-
kontakt, wie den Vertrieb, be-
schränkt. Auch und gerade für 
die Unternehmensbereiche, die 

über die Leistungserbringung 
für Kunden entscheiden, muss 
Kundenorientierung künftig hö-
here Priorität haben. Der Ser-
vicegedanke kann sich dabei in 
so unterschiedlichen Faktoren 
wie „Wartezeit für eine Ent-
scheidung“ oder „maßgeschnei-
dertes Angebot“ niederschlagen. 
Das Ergebnis muss letztlich im-
mer der zufriedene Kunde sein, 
der mit einem Anliegen an ein 
Unternehmen herantritt, das 
ihm zu bestmöglichen Konditio
nen erfüllt wird. Die Bedürfnis-
se und Anliegen des Unterneh-
mens sind für den Kunden zu-
nächst nicht von Bedeutung. 
Umso wichtiger ist es, wenn die-
se durch professionelles Credit 

Management im Hintergrund 
optimal berücksichtigt und er-
füllt werden und gleichzeitig 
der Kunde zufriedengestellt 
wird.

Dr. Michael Sauter,
Geschäftsführer, Guardean

Kontakt:▪▪
Dr. Michael Sauter
Guardean GmbH, München
Tel.: 089/747257-300
Fax: 089/747425-900
michael.sauter@guardean.com
www.guardean.com

Über den Tellerrand blicken
Wertorientiertes Credit Management schafft Balance zwischen Risiko und Chance

Wir entwickeln für Sie die Lösung. 

Erfahren und kompetent: Wir kümmern uns um Ihr Wasser. 
Ob Wasserversorgung, VE-Wasser-Produktion oder Abwasser-
aufbereitung – unsere Ingenieure entwickeln, planen und 
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Chemie-Führungskräfte 
beziehen Position

Die Forschung stärken, um 
Arbeitsplätze zu erhalten 
und zu schaffen. Das ist eine 
der Forderungen an die Po-
litik, die die Führungskräfte 
der chemischen Industrie 
bei der diesjährigen Dele-
giertentagung des VAA am 
8. Mai 2010 verabschiedet 
haben. 200 Vertreter aus 
allen wichtigen deutschen 
Chemieunternehmen disku-
tierten und formulierten in 
Bonn ihre Position zu zen
tralen Aspekten der Indus

triepolitik, der Finanzmarktpolitik, der Bildungspolitik und den 
Mitbestimmungsstrukturen in Deutschland.
Die Chemie-Führungskräfte treten mit Nachdruck dafür ein, 
Forschung und Entwicklung steuerlich zu fördern, um den 
Wissenschaftsstandort Deutschland zu sichern. Dabei müssen 
Unternehmen aller Größen berücksichtigt werden, um der 
weiteren Verlagerung von Forschungsarbeitsplätzen ins Aus-
land entgegenzuwirken und Anreize zur Ansiedlung auslän-
discher Unternehmen zu schaffen. Um Forschungsarbeitsplät-
ze zu schützen, sollten zudem moderne Zukunftstechnologien 
wie die Pflanzenbiotechnologie in Deutschland gefördert und 
ausgebaut werden. Dazu gehört auch die Produktion von Er-
zeugnissen, die auf neuen Technologien basieren, wobei kon-
sequente und transparente Kennzeichnungsregeln notwendig 
sind.
Sowohl die Spitzenforschung als auch die chemische Industrie 
insgesamt sind auf die richtigen Rahmenbedingungen und vor 
allem auf ausreichend qualifizierte Fachkräfte angewiesen. 
Darum sprechen sich die VAA-Delegierten deutlich gegen eine 
Einschränkung der Zugangsmöglichkeiten zu weiterführenden 
Studiengängen aus. Eine Quotierung beim Übergang von Ba-
chelor- zu Masterstudiengängen in den naturwissenschaftli-
chen Fächern stellt aus Sicht des VAA eine unnötige Beschrän-
kung des Nachwuchses an hoch qualifizierten Absolventen dar 
und verschärft den ohnehin wachsenden Fachkräftemangel 
weiter.
Eine erhebliche Gefahr für den Industriestandort Deutschland 
sehen die Führungskräfte der chemischen Industrie in den 
Verwerfungen auf dem Kapital- und Finanzmarkt. Die Dele-
gierten des VAA fordern von der Regierung und den Koaliti-
onsparteien, durch angemessene Regulierungsmaßnahmen 
mehr Transparenz auf den Kapitalmärkten zu schaffen und 
so ein ungefiltertes Durchschlagen der Finanzmarktrisiken 
auf die Realwirtschaft in Zukunft zu verhindern.
Trotz der Finanzmarktkrise ist es in der chemischen Industrie 
bislang weitestgehend gelungen, Betriebsschließungen und 
Stellenabbau zu verhindern. Die Führungskräfte haben dazu 
aus Sicht des VAA einen wesentlichen Beitrag geleistet. Dazu 
gehört unter anderem das umfassende Wissen, dass die lei-
tenden Angestellten über ihren Sitz in die Beratungs- und 
Kontrolltätigkeit des Aufsichtsrates einbringen. Diese Plurali-
tät in der Unternehmensmitbestimmung auch weiterhin zu 
gewährleisteten, ist deshalb ebenfalls eine zentrale Forderung 
der Chemie-Führungskräfte an die Politik.

Werden Sie jetzt Mitglied im VAA und erhalten Sie CHEManager im Rahmen 
der Mitgliedschaft kostenlos nach Hause zugestellt.

Sehr geehrte VAA-Mitglieder, 
bei Fragen zum CHEManager stehe 
ich Ihnen gerne zur Verfügung!

Tel.: 06151/8090-246 
thorsten.kritzer@wiley.com

chemanager-online.com/
tags/risikomanagement

Abb. 1: Kreditentscheidungskreislauf

Abb. 2: Funktionsweise eines Credit-Management-Systems

„Credit Management ermöglicht nicht 
nur die aktive Steuerung von Kreditrisiken, 

sondern ebenso die Ausschöpfung nicht 
genutzter Potentiale.“

„Kundenorientierung ist nicht ausschließlich 
auf die Abteilungen mit direktem Kunden-
kontakt, wie den Vertrieb, beschränkt, son-

dern muss auch im Finanzbereich gelebt 
werden.“
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Viele Chemieunternehmen haben 

die Nachfragekrise im vergange-

nen Jahr mithilfe erfolgreich um-

gesetzter Maßnahmen zur Verschlankung und 

Optimierung ihrer Prozesse überstanden. Diese 

so entwickelte kostenfokussierte „Lean-Kultur“ 

gilt es nun auf die Zukunft auszurichten und 

mit einem weitsichtigen Innovationsdenken 

zu verbinden. „Lean Innovation“ ist dafür ein 

Schlagwort. Celerant Consulting zählt zu den 

führenden Managementberatungen und ist 

spezialisiert auf nachhaltige Veränderungen be-

trieblicher Prozesse. Prof. Dr. Rudolf Jerrentrup, 

Senior Advisor Chemicals/Pharma bei Celerant 

Consulting Deutschland, rät Unternehmen, die 

kurzfristig ergriffenen Maßnahmen in langfris-

tige Verhaltensänderungen zu überführen und 

sie zu einem Leitmotiv der Unternehmenskultur 

zu machen, um so die Voraussetzungen für nach-

haltige Kosteneffizienz zu schaffen. Dr. Michael 

Reubold sprach mit Prof. Jerrentrup über die 

Möglichkeiten zur Umsetzung dieser Aufgabe.

CHEManager: Herr Prof. Jerrentrup, 
die meisten Chemieunternehmen  
haben nach dem Krisenjahr 2009  
im ersten Quartal 2010 erfreuliche 
Zahlen präsentiert und sprechen  
inzwischen von einer nachhaltigen 
Konjunkturerholung und Nachfrage-
belebung. Unterstützen Sie diesen 
Eindruck?

Prof. R. Jerrentrup: Ich denke auch, dass 
die Reise wieder nach oben geht. In 
der Chemieindustrie wird wieder 
Wachstum erwartet. Allerdings ist 
doch zu beobachten, dass auch immer 
noch eine gewisse Verhaltenheit in 
Bezug auf die zukünftige Entwicklung 
herrscht.

Viele Chemieunternehmen haben die 
Krise dazu genutzt, um sich besser auf-
zustellen. Wie beurteilen Sie die ergrif-
fenen Maßnahmen?

Prof. R. Jerrentrup: In der Tat haben vie-
le Unternehmen die Situation genutzt, 
um hinsichtlich der Optimierung und 
Flexibilisierung der Kostenstruktur 
und der Minimierung des Cash-outs 
radikal kurzfristig machbare Maß-

nahmen zu ergreifen. Man hat also 
mit klassischen Einsparmaßnahmen 
auf die Nachfragekrise reagiert. Da-
bei stand allerdings nicht unbedingt 
eine durchgängige konsequente Um-
setzung dieser Veränderungen hin-
sichtlich nachhaltiger Stabilität und 
Schaffung einer Basis für zukünftiges 
Wachstum im Vordergrund. Die wich-
tigste Frage für die Unternehmen ist 
deshalb jetzt, wie man sich aufstellt, 
um auch langfristig erfolgreich zu 
sein.

Was sollten die Unternehmen jetzt tun, 
um sich für langfristigen Erfolg zu po-
sitionieren?

Prof. R. Jerrentrup: Dem Thema Change-
Management kommt jetzt eine große 
Bedeutung zu. Es geht also nun dar-
um, die langfristige Stabilität der ein-
geleiteten Veränderungen sicherzu-
stellen. Wir spüren eine wachsende 
Nachfrage nach solchen Change-Pro-
grammen, um das, was man kurzfris-
tig gemacht hat, jetzt auch dauerhaft 
zu implementieren und mit einer ge-
wissen Nachhaltigkeit zu stabilisie-
ren.

Wie gehen Sie bei Chemie- und Phar-
makunden vor, um diese Langfristig-
keit in der Planung zu implementie-
ren?

Prof. R. Jerrentrup: Wir greifen da auf 
die klassischen Ansätze zur Prozess-
optimierung zurück, wie Six Sigma, 
Lean Management, letztendlich auch 
die Kaizen-Ansätze, die wir allerdings 
dann kundenspezifisch einsetzen und 
anpassen. Daneben nutzen wir funk-

tional orientierte Tools und 
untersuchen über sehr struk-
turierte Analysen mithilfe 
von Beobachtungen vor Ort, 
wo Verbesserungsansätze 
vorhanden sind. Unsere Ar-
beitsweise ist sehr stark 
bottom-up aufgebaut und 
nimmt den Mitarbeiter auf 
der operativen Ebene mit, 
um ihn in den Veränderungs-
prozess einzubinden. Sehr 
eng mit den Mitarbeitern vor 
Ort zu arbeiten, ist unser we-
sentlicher Ansatz, der auch 
mit dem Wort „Close Work“ 
beschrieben wird und der 
ganz entscheidend ist, um 
nach einer top-down getrie-
benen Optimierung den Pro-
zess jetzt auf den Weg zu 
bringen.

Wie lässt sich denn gewähr-
leisten, dass die nun ver-
schlankten Unternehmen in 
puncto Innovationsfähigkeit 
auch weiterhin schlagkräftig 
bleiben?

Prof. R. Jerrentrup: Das ist ein 
gewisser Konflikt, der letzt-
endlich auch auf der Verhal-
tensseite liegt. Auf der einen 
Seite gilt es, die konsequente 
Kostenorientierung beizube-
halten, auf der anderen Seite 
aber gleichzeitig die Orien-
tierung in Richtung Wachs-
tum, auf neue Märkte und 
neue Produkte, zu lenken. 
Viele Unternehmen, gerade 
im deutschsprachigen Raum, 
haben auch in der Krise ver-
sucht, das Innovationsden-
ken aufrechtzuerhalten und 
nicht bei Forschung und Ent-
wicklung zu sparen. Dennoch 
leidet natürlich der Fokus 
auf die Innovation, wenn 
man eine starke Kostenori-
entierung hat. Hier ist es 
wichtig, dass man die Akzep-
tanz, dass Innovation jetzt 
wieder in den Vordergrund 
rückt, durch entsprechende 
Maßnahmen unterstützt, und 
dass man die entsprechen-
den Ressourcen stärkt. Wich-
tig ist, dass man diesen Inno-
vationsgedanken top-down, 
also vom Management getra-
gen, kommuniziert.

Es gibt Beispiele, wie solche 
Verbesserungsprozesse trotz-
dem scheitern können. Was 
sind die Ursachen dafür?

Prof. R. Jerrentrup: Wenn man substan-
zielle Verbesserungsprozesse in der 
Organisation implementieren will, 
dann ist ein ganz klares Commitment 
des Managements erforderlich. Die 
Unternehmensführung muss diesen 
Prozess unterstützen und das auch 
glaubhaft in die Organisation kommu-
nizieren. Die Zusammenhänge zwi-
schen den mit der Veränderung der 
Prozesse verbunden Zielen und der 
Strategie des Unternehmens oder der 
Geschäftseinheit müssen eindeutig 
und verständlich dargestellt werden. 
Nur wenn die Mitarbeiter in die Lage 

versetzt werden, dies zu verstehen 
und nachzuvollziehen, können sie 
auch ihren konkreten Beitrag dazu 
leisten. Das ist wichtig. Meistens ha-
pert es schon daran, dass das Com-
mitment des Managements fehlt oder 
dass Initiativen aufgesetzt werden, 
die inhaltlich nur den Methodencha-
rakter transportieren – z. B. ein Six-

Sigma-Training ohne den Bezug zu 
konkreten Projekten, die wesentlich 
zur Ergebnisverbesserung beitragen, 
macht keinen Sinn. Um dies zu ver-
hindern, sind Six Sigma-Projekte bei 
uns immer ganz entscheidend mit der 
Auswahl der Projekte und der Mitar-
beiter verknüpft.

Welche Rolle spielt denn Innovation im 
weiteren Sinne der kontinuierlichen 
Verbesserung, Stichwort „Continuous 
Improvement“?

Prof. R. Jerrentrup: Hier muss man zwi-
schen Innovation im engeren Sinn 
und Innovation im weiteren Sinn un-
terscheiden. Innovation im engeren 
Sinn wäre z. B. der Vorstoß eines Un-
ternehmens in neue Produktbereiche 
oder neue Services, d. h. ein mehr 
strategischer Gedanke. Wenn man 
Innovation im weiteren Sinn versteht, 
also im Sinn der Prozesse, der Ar-
beits- und Aufbauorganisation, sodass 
über kleine Elemente stufenweise das 
Bewusstsein in der Organisation ge-
schaffen wird, diese Veränderungs-
prozesse immer wieder anzustoßen, 
dann kommt man automatisch wieder 
zurück zur kontinuierlichen Verbes-
serung. Das Verständnis von Innova-

tion im Sinn von kontinuierlicher Ver-
besserung sehe ich neben der strate-
gischen Innovation als ganz wichtig 
zur Unterstützung des Wachstums 
an.

Welche Erfahrungen hinsichtlich der 
Implementierung von Verbesserungs-
prozessen haben Sie mit den unter-
schiedlichen Eigentümerstrukturen 
von Chemie- und Pharmaunternehmen 
gemacht?

Prof. R. Jerrentrup: Grundsätzlich haben 
Unternehmen, die von einem langfris-

tig denkenden und planenden Inves-
tor oder auch einer Familie gesteuert 
werden, Vorteile hinsichtlich der kon-
sequenten Umsetzung der Maßnah-
men. Sie können – auch in einer Krise 
– zu Instrumenten greifen, die andere 
Unternehmen, die kurzfristige Ergeb-
nisse darstellen müssen und einem 
gewissen Liquiditätsdruck unterlie-

gen, nicht haben. Unternehmen, die 
langfristig aufgestellt sind, können 
z. B. selbst in einer Krise bei Akquisi-
tionsgelegenheiten leichter zugreifen 
und in eine Expansion investieren. 
Das scheint sich auch bei Private 
Equity zu ändern, sodass die kurzfris-
tige Perspektive, die man allgemein 
mit Private Equity verbindet, stärker 
in den Hintergrund tritt. Es gibt Bei-
spiele, wo der Investor unter dem 
Aspekt des langfristigen Erfolgs 
durchaus auch bereit ist, ein Risiko 
einzugehen. Sicherlich ist das auch 
durch den gegenwärtigen M&A-Markt 
bedingt, weil im Moment die Möglich-
keiten für Firmenverkäufe sicherlich 
nicht so gegeben sind. Auf der ande-
ren Seite hat man aber auch erkannt, 
dass längerfristiges, kontinuierliches 
Investment doch wesentlich die Ren-
dite trägt, sodass die Wertsteigerung 
über die Zeit mehr im Vordergrund 
steht als die kurzfristige Liquiditäts- 
oder Cash-Optimierung. Die Grundvor
aussetzungen haben sich nicht geän-
dert, aber man rückt die längerfristi-
ge Perspektive doch zunehmend 
stärker in den Vordergrund.

Sehen Sie denn für die Chemie- und 
Pharmaindustrie in Westeuropa unter 

Berücksichtigung der angesprochenen 
Punkte eine positive Zukunft?

Prof. R. Jerrentrup: Ich glaube, der Glo-
balisierungsdruck wird grundsätzlich 
nicht nachlassen. Firmen aus dem 
asiatischen Raum werden stärker 
werden und auch verstärkt nach Eu-
ropa kommen, sich hier nach geeig-
neten Investmentmöglichkeiten um-
sehen, um ihr Portfolio zu erweitern 
und um die Märkte zu bedienen. Auch 
der Nahe Osten wird weiter an Be-
deutung gewinnen, insbesondere die 
Vereinigten Emirate. Ich glaube aber 
trotzdem, dass die Zukunft in der 
westeuropäischen Chemieindustrie 
liegt, wenn sie sich den Herausforde-
rungen wie breite regionale Präsenz, 
größere Wertschöpfungstiefe, IP, loka-
le Produktion usw. stellt.

Wenn sich die Unternehmen kon-
sequent dem Thema Innovation im 
weiteren Sinne, d. h. mehr Produkt-
services etc., aber auch kontinuierli-
che Prozessverbesserung, immer wie-
der stellen, glaube ich, dass Chemie 
auch im westeuropäischen Raum eine 
Zukunft hat. Es wird weiter Konsoli-
dierungen geben, es wird weiter Spe-
zialisierungen geben. Der Trend zur 
Größe, gerade im Commodity Busi-
ness, ist einfach ein Naturtrend und 
wird deshalb weitergehen. Es wird 
auch aufgrund des Trends zur Kon-
zentration auf das Kerngeschäft im-
mer wieder Abspaltungen und Ausla-
gerungen geben. Insofern wird es 
weiter spannend bleiben, aber ich 
blicke durchaus positiv in die Zu-
kunft.

Es wird also darauf ankommen, sich 
kosteneffizient aufzustellen, aber trotz-
dem die Innovationsfähigkeit zu behal-
ten, um mit innovativen Technologien 
erfolgreich zu bleiben.

Prof. R. Jerrentrup: Richtig. Und um mit 
innovativen Technologien zu wachsen. 
Denn Wachstum ist sicherlich ganz 
entscheidend, damit sich Innovation 
auch finanzieren lässt.

www.celerant.de▪▪
www.celerantconsulting.com▪▪

Lean Innovation
Voraussetzungen für nachhaltige Kosteneffizienz und zukunftsgerichtetes Innovationsdenken
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Das erweiterte Sicherheitsdatenblatt
unter REACH
Donnerstag 06.06.2010 um 08:30-09:30
Dienstag 13.07.2010 um 15:30-16:30

Die Bedeutung der Verwendungen/Uses-
unter REACH für den nachgeschalteten
Anwender
Donnerstag 10.06.2010 um 14:00-15:00
Dienstag 13.07.2010 um 17:00-18:00

Das Einstufungs- und Kennzeichnungs-
verzeichnis unter REACH
Donnerstag 10.06.2010 um 15:30-16:15
Dienstag 13.07.2010 um 09:00-09:45

GHS weltweit -
Grundlagen für das Management
Donnerstag 15.07.2010 um 09:00-10:00

Die Erstellung eines eigenen
IUCLID-Dossiers als Mitregistrant
Donnerstag 10.06.2010 um 08:30-10:30
Dienstag 29.06.2010 um 14:00-16:00

Das Etikett unter CLP
Freitag 11.06.2010 um 08:30-09:30
Donnerstag 15.07.2010 um 16:00-17:00

Der neue Anhang II "Leitfaden zur
Erstellung des Sicherheitsdatenblattes"
Dienstag 08.06.2010 um 17:30-18:30
Donnerstag 15.07.2010 um 14:30-15:30

GHS Europa (CLP) für das Management
Donnerstag 03.06.2010 um 17:30-18:30
Dienstag 29.06.2010 um 16:30-17:30

Das Sicherheitsdatenblatt für Anfänger
Dienstag 01.06.2010 um 16:00-17:00
Dienstag 29.06.2010 um 08:30-09:30

GHS weltweit -
Grundlagen und Änderungen (3. Auflage)
Donnerstag 03.06.2010 um 16:00-17:00
Donnerstag 01.07.2010 um 08:00-09:00

Die Verwendungen unter REACH im
Vergleich zur Anwendung
Mittwoch 02.06.2010 um 15:00-16:00
Donnerstag 01.07.2010 um 14:00-15:00

Übungen zur Ermittlung der
Verwendungsdeskriptoren unter REACH
Mittwoch 02.06.2010 um 16:00-17:30
Donnerstag 01.07.2010 um 15:00-16:30

chemanager-online.com/
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Prof. Dr. Rudolf Jerrentrup, Hochschule für 
Oekonomie und Management und Senior Advisor 
bei Celerant Consulting

„Die längerfristige Perspektive rückt zunehmend 
stärker in den Vordergrund.“

„Dem Thema Change-Management kommt jetzt 
eine große Bedeutung zu.“
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Arzneimittelhersteller müs-

sen stets sehr kurzfristig 

lieferfähig sein – und lösen 

das Problem traditionell über üppig ge-

füllte Warenlager. Nicht selten müssen 

Bestände dann aber vernichtet werden, 

weil sie abgelaufen sind oder die Auf-

machung sich geändert hat. Mit Me-

thoden des Lean Management können 

Arzneimittelhersteller nun die gesamte 

Wertschöpfungskette flexibler und effi-

zienter machen – und die Lagerbestände 

um mehr als 30 % senken. Dank kürzerer 

Durchlaufzeiten in der Produktion liefern 

sie dennoch sofort. Und genau das, was 

ihre Kunden haben wollen.

Die Unternehmen der Pharma-
Branche müssen jederzeit den 
Nachschub mit lebenswichtigen 
Impfstoffen, Antibiotika  oder 
Herz-Kreislauf-Medikamenten 
sicherstellen können. Dies ge-
lingt den Arzneimittel-Herstel-
lern traditionell, indem sie die 
Lager großzügig mit Vorräten 
füllen – bei manchen Präpara-
ten könnte die Produktion fast 
ein ganzes Jahr stillstehen, be-
vor die Lieferreserve zur Neige 
geht. Auf diese Weise fällt es 
kaum ins Gewicht, wenn der 
Vertrieb sich verkalkuliert und 
zu viele Chargen eines Medika-
ments vom Band gelaufen sind. 
Oder wenn sich die Produktion 
einer Arznei verzögert. So wer-
den auch die Auswirkungen ei-
ner geringen Gesamtanlagen-
verfügbarkeit der Maschinen 
(Overall Equipment Effectiven-
ess – OEE) abgefangen, die häu-
fig unter 40 % liegen – die Pro-
duktionsanlagen in anderen 
Branchen wie der Automobilin-
dustrie erreichen dagegen mehr 
als 90 %. In der Vergangenheit 
waren die Gewinnmargen hoch 
genug, um all das in Kauf neh-
men zu können. Die Kosten für 
Produktentwicklung und Mar-
keting standen im Vordergrund 
und stellten die Ausgaben für 
Produktion und Logistik bei 
Weitem in den Schatten. Doch 
der Wettbewerbsdruck steigt 
auch für Pharmafirmen. Regie-
rungen weltweit wollen die Ge-
sundheitskosten senken und 
drängen auf niedrigere Arznei-
mittelpreise. Die Hersteller rea
gieren – sie versuchen, Liefer-
kette und Produktion effizienter 
zu organisieren.

Optimierung der Arbeitsabläufe

Dafür bieten sich die Prinzipien 
des „Lean Management“ an, bei 
dem Arbeitsabläufe in Unter-
nehmen auf das Wesentliche 
reduziert und so erheblich effi-
zienter werden. Die Unterneh-
mensberatung Porsche Consul-
ting hat darin viel Erfahrung, 
schließlich hat das Lean Ma-
nagement seine Wurzeln in der 
Automobil-Produktion. Inzwi-
schen wendet Porsche Consul-
ting die Methode auch erfolg-
reich auf Prozesse in der Phar-

maindustrie an. Dabei verfolgen 
die Lean-Management-Profis 
einen ganzheitlichen Ansatz: Sie 
fangen im Innern des Unterneh-
mens an, bei einzelnen Produk-
tionsschritten, und erweitern 
die Analyse dann schrittweise 
nach außen, bis hin zu Lieferan-
ten und Kunden.

Die Potentiale sind enorm: In 
der Medikamentenproduktion 
etwa lassen sich Maschinen bis 
zu 40 % schneller von einer Arz-
nei auf eine andere umrüsten. 
Dazu nehmen Berater und Pro-
duktionsmitarbeiter die Rüst-
zeiten unter die Lupe und opti-
mieren gemeinsam die Abläufe: 
indem sie z. B. möglichst viele 
Arbeitsschritte erledigen, solan-
ge die Maschine noch läuft (ex-
ternes Rüsten). Zudem kann der 
Personaleinsatz in der Produk-
tion um bis zu 30 % reduziert 
werden: Dies erreicht man, in-
dem Maschinenbediener meh-
rere Anlagen gleichzeitig bestü-
cken und die Arbeit einem vor-
her genau ausgeklügelten Takt 

folgt. Auch der Transport von 
Rohmaterial und Verpackungen 
ans Band lässt sich schlanker 
organisieren: Pharmafirmen 
müssen oft nur die Hälfte der 
Vorprodukte direkt in der Pro-
duktion lagern, wenn immer 
nur das an die Maschinen ange-
liefert wird, was tatsächlich ge-
rade gebraucht wird. So müssen 
die Hauslogistiker der Pharma-
hersteller bis zu 80 % weniger 
Material zurückgehen lassen. 
Der nächste Schritt, nachdem 
Medikamente produziert und 
verpackt sind, ist die Qualitäts-

kontrolle. Hier heißt schlank vor 
allem schnell. Pharmahersteller 
müssen normalerweise mit üp-
pigen Reserven im Warenlager 
arbeiten, weil die Freigabe ei-
ner Charge bisweilen länger 
dauert.

Mithilfe von Lean Manage-
ment sinken die Durchlaufzei-
ten in der Qualitätskontrolle, 
und die Unternehmen können 
die Bestandsreichweiten genau 
um die eingesparten Tage der 
Qualitätskontrolle-Durchlauf-
zeit herunterfahren.

Verbesserung der Lieferkette

Das größte Potential aber liegt 
in der Optimierung der Liefer-
kette als Ganzes. Die Bestände 
an Rohwaren, halbfertigen Wa-
ren und fertigen Produkten las-
sen sich insgesamt um mehr als 
30 % senken. Mithilfe der Bera-
ter von Porsche Consulting neh-
men Pharma-Produzenten dazu 
die gesamte Wertschöpfungs-
kette unter die Lupe – vom Lie-

feranten bis zum Kunden. Und 
sie setzen konsequent auf das 
„Pull-Prinzip“:

Normalerweise werden Vor-
produkte in großen Mengen am 
Wareneingang angeliefert. Dann 
werden sie in möglichst großen 
Losen verarbeitet, um keine Zeit 
beim Umrüsten der Maschinen 
zu verlieren. Nur produzieren 
Pharmafirmen so nicht nach 
dem tatsächlichen Verbrauch – 
sondern im Zweifel auf Halde.

Bei einer Pull-Organisation 
hingegen steuert der aktuelle 
Verbrauch, was angeliefert und 
produziert wird. Im Fertigwa-
renlager befindet sich dann nur 
noch ein festgelegter, geringer 
Bestand. Er muss genau so lan-
ge reichen, bis wieder nachpro-
duziert und freigegeben werden 
kann. Hier können Pharmapro-
duzenten Zeit und Geld sparen, 
wenn sie alle Stationen, die ein 
Produkt auf dem Weg zum Kun-
den durchläuft, als Gesamtsys-
tem betrachten. Addiert man 
die tatsächlich existierenden 
Warenmengen in der gesamten 
Wertschöpfungskette unter Ein-
beziehung der verschiedenen 
Zentral- und Konsignationslä-
ger, dann reicht der Bestand oft 
enorm viel länger vor, als nötig 
wäre.

Festlegen des Produktionsrhythmus

Um diese überflüssigen Reser-
ven abbauen zu können, müs-
sen die Durchlaufzeiten in Pro-
duktion und Qualitätskontrolle 
kalkulierbar werden. Ansonsten 
könnte es zu Lieferengpässen 
kommen. Als Nächstes wird ein 
Produktionsrhythmus festge-
legt: Jedes Medikament wird 
fortan in einer konstanten Fre-

quenz in festgelegter Reihenfol-
ge produziert. Das funktioniert 
über das sogenannte „Rüstrad“. 
Zunächst untersuchen die Por-
sche-Berater mit den Kunden-
mitarbeitern, in welcher Rei-
henfolge verschiedene Produkte 
über dieselbe Maschine laufen 
müssen, damit die Rüstzeiten 
möglichst kurz sind. So ergibt 
sich eine optimale Reihenfolge: 
Das „Rüstrad“ dreht sich nun 
innerhalb eines festen Zeit-
raums, etwa zwei Wochen, um 
360 Grad – die Reihenfolge, in 
der verschiedene Produkte vom 
Band laufen, bleibt immer 
gleich. Nur die Menge jedes Pro-
dukts ist variabel und wird 
durch die Nachfrage bestimmt. 

Durch die konsequente Um-
setzung dieser Prinzipien lassen 
sich die Bestände an Vorpro-
dukten deutlich senken. Denn 
wie viele Roh- oder Halbfertig-
waren gebraucht werden, be-
stimmt allein die Nachfrage 
nach dem Endprodukt.

Natürlich muss auch der Ein-
kauf dann anders disponieren, 
und der Pharmahersteller be-

nötigt angepasste Vereinbarun-
gen mit seinen Lieferanten. Oft 
genügt es aber schon, die beste-
henden Konditionen konsequent 
zu nutzen. Vorprodukte werden 
nur noch eingekauft und verar-
beitet, wenn es die Nachfrage 
verlangt – nicht mehr, aber auch 
nicht weniger. Schließlich ist 
Lieferfähigkeit für die Pharma-
branche besonders wichtig.

Kontakt:▪▪
Klaus-Dieter Pannes
Dirk Pfitzer
Porsche Consulting GmbH, Bietigheim-
Bissingen
Tel.: 0711/91112238 
klaus-dieter.pannes@porsche.de
dirk.pfitzer@porsche.de

Schnell liefern bei kleinem Lagerbestand
Schlanke Prozesse beschleunigen Produktion und Logistik in der Pharmabranche

KOMMENTAR

Keine Lücken im 
Datenmanagement

Während in den letzten Jahren massiv 
in Backend-Systeme wie ERP und Sup-
ply Chain Management investiert wur-
de, sieht es am Front End – da wo die 
eigentliche Arbeit passiert – oft noch 
düster aus.

Was nutzt das beste, voll integrierte und 
hoch transparente Backend, wenn die 
Daten vom Front End, die letztendlich das 
Backend „füttern“, fraglich sind. Backend-
Systeme werden unternehmensweit 
genutzt, um wichtige Entscheidungen 
zu treffen. Und doch verlässt man sich 
auf Datengrundlagen, die nicht immer 
online (Aktualität) und häufig manuell 
– und damit oftmals fehlerbehaftet – 
erfasst wurden.

Einer der Gründe ist, dass man in rauen 
Umgebungen wie Lager, Produktion 
und draußen „im Feld“ bislang nur 
eingeschränkt Computer-Equipment 
einsetzen konnte, da es unpraktisch 
und anfällig ist. Auch der Einsatz von 
(mobiler) Datenerfassung in der chemi-
schen Industrie wurde für den Anwender  
bislang oft eher unzureichend realisiert. 
So werden entsprechende Geräte um-
ständlich weit vom Ort des Datenanfalls 
gelagert, um beispielsweise Kontakte 
mit ätzenden Flüssigkeiten, zu große 
Temperaturschwankungen oder zu 
hohe Feuchtigkeit zu vermeiden. Dabei 
wird jedoch vernachlässigt, dass jegliches 
Equipment den Anwender letztendlich in 
seiner eigentlichen Tätigkeit unterstüt-
zen und das Benutzen dieser Geräte kei-
ne zusätzliche Arbeit darstellen soll.

Getac entwickelt und produziert seit 
über 20 Jahren robuste Computer. Sein 
Ursprung als Militärzulieferer bringt 
exakt die Erfahrung mit, die diese Lö-
sungen bis heute auch in schwierigsten 
Umgebungen erfolgreich machen. Eine 
der neuesten Entwicklungen ist neben 
Ex-geschützten Handhelds ein Conver-
tible PC, der die strengen ATEX-Zulas-
sungsbedingungen erfüllt. Mitarbeiter 
in chemischen Lagern oder direkt in 
der Fertigung können damit direkt vor 
Ort Daten erfassen und diese online ins 
Backend übertragen. Beispielsweise 
können in der Produktion Rezepturen 
kontrolliert, Daten zur Chargenverfol-
gung erfasst oder auch in Ex-Bereichen 
Serviceeinsätze protokolliert werden.

In der Regel wird diese Art von Equip-
ment fünf Jahre lang eingesetzt, bevor 
eine Neuanschaffung ansteht. Betrach-
tet man die Gesamtkosten über den 
Nutzungszeitraum in Verbindung mit 
der serienmäßigen 5-Jahres-Garantie 
von Getac, ist der TCO (Total Cost of Ow-
nership) recht gering, zumal wenn man 
Arbeitsausfälle u. Ä. durch beschädigte 
Geräte bedenkt! Die Nutzungsmöglich-
keit von Echtzeitdaten rechtfertigt auch 
den qualitativen ROI (Return on Invest-
ment) allemal!

www.getac.com▪▪

Uwe Hennig, Country Manager D-A-CH, Getac
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Logistik für  
Chemie und Pharma

WEGEWAREN

Sie benötigen spezielle 
Logistik-Leistungen?

Sichere Wege für Ihre Waren – wir machen’s möglich.
Für Ihr Gefahrgut und Ihre Gefahrstoffe benötigen Sie ein Management, mit dem Sie auf allen Wegen jederzeit sicher
sind? Für Ihre Waren eine ausgeklügelte Lagerlogistik? Oder suchen Sie einen sorgfältigen Dienstleister für Ihre
Distribution? Das alles am Besten rund um die Uhr und rund um die Welt? Kein Problem. Wir von Infraserv Logistics
verwirklichen spezielle Kundenwünsche so maßgeschneidert wie nur möglich. Insbesondere für Chemie, Pharma und
verwandte Prozessindustrien. Unser Leistungsspektrum ist einzig auf Ihre Bedürfnisse ausgerichtet. Egal wann und in
welchem Umfang Sie einen umsetzungsstarken Partner für Ihre Logistikprozesse benötigen – nehmen Sie Dienst leis -
tung bei uns einfach wortwörtlich. Sprechen Sie uns bitte an: 069 305-18252, info.logistics@infraserv.com, 
www.infraservlogistics.com 

Lagerung Umschlag und
Transport

Konfektionierung Distribution und 
Frachtkonzepte

Sicherheit und
Gefahrgut

Zölle und
Verbrauchsteuern

Schulungen Logistik-
Beratung

Dienstleistungen für Logistikprozesse

chemanager-online.com/
tags/logistik

Dirk Pfitzer, Geschäftsbereichsleiter Gesund-
heitswesen/Pharma, Porsche Consulting

Klaus-Dieter Pannes, Projektmanager Ge-
sundheitswesen/Pharma, Porsche Consulting

Abb. 1: Generische Wertstromanalyse: „Das größte Potential liegt in der Analyse und Optimie-
rung der Lieferkette als Ganzes.“

Abb. 2: „Nach Pull-Prinzip und mit kurzen Durchlaufzeiten werden bei Porsche sportliche Premiumfahrzeuge nach Kundenwunsch produziert.“

„Bei einer „Pull-Organisation“ steuert  
der aktuelle Verbrauch, was angeliefert  

und produziert wird.“

Mehr zum Thema 

Logistik www.chemanager-online.com/
themen/logistik
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In der Pharmabranche erlangen 

Ziele wie eine ausgeweitete Nach-

weispflicht und eine verbesserte 

Fälschungssicherheit von Produkten 

stetig größere Bedeutung. Hersteller 

sind verpflichtet, jede Verpackung des 

fertigen Endverbraucherproduktes indi-

viduell mit essenziellen Informationen 

wie Pharmazentralnummer (PZN), Ver-

fallsdatum und Chargenbezeichnung 

zu versehen. Durch Globalisierung und 

die Möglichkeit, Medikamente über den 

Online-Handel zu erwerben, ergeben sich 

immer häufiger Fragen hinsichtlich der 

Herkunft und Echtheit eines Pharma-

produktes. Mit moderner Identifikati-

onstechnik kann Fälschungen und Pro-

duktpiraterie entgegengewirkt werden, 

damit erhält der Verbraucher die Sicher-

heit, ein Originalprodukt zu bekommen. 

Das Forschungsvorhaben RadioPharm 

untersucht hierzu die technologische und 

betriebswirtschaftliche Praktikabilität 

von Radio Frequenz Identifikation (RFID) 

entlang der Pharma-Distributionskette.

Gesetzeslage kann sich verschärfen

Vor allem aus Gründen des Pati-
entenschutzes wächst der ge-
setzgeberische Druck, Medika-

mentenfälschungen und Fehl-
medikationen durch eine 
lückenlose Rückverfolgung ein-
zelner Medikamentenverpa-
ckungen zu verhindern. So hat 
die Lebensmittelüberwachungs- 
und Arzneimittelzulassungsbe-
hörde in USA, die FDA, in den 
vergangenen Monaten zahlrei-
che Gesetzentwürfe zur Erhö-
hung der Sicherheit von Pharma-
Distributionsketten verfasst.

Im Mittelpunkt steht dabei die 
Identifikation und Validierung 
effektiver Identifikationstechno-
logien, um die Pharma-Distribu-
tionskette vor gefälschten oder 
abgelaufenen Medikamenten zu 
schützen. Ein elektronischer 
Herkunftsnachweis soll helfen; 
eine lückenlose Dokumentation 
aller Eigentümer des Medika-
ments in der Distributionskette 
zu ermöglichen. Dafür ist jedoch 
eine Individualisierung jeder 
Arzneimittelverpackung notwen-
dig, die sogenannte Serialisie-
rung. Die Vergabe einer seriali-
sierten Nummer (ID) ermöglicht 
nicht nur die eineindeutigen 
Identifizierung, sondern nützt 
auch bei der Nachverfolgung der 
Objekte entlang der Lieferkette, 
dem sog. Tracking und Tracing. 
Für die Serialisierung der Einzel-
verkaufsverpackungen sind 
Technologien der automatischen 
Identifikation (AutoID) notwen-
dig, die die essenziellen Daten 
verschlüsseln. 

Wofür braucht man AutoID und RFID?

AutoID-Verfahren wie RFID ge-
währleisten nicht nur eine ge-
steigerte Transparenz in der 
Wertschöpfungskette, sondern 
verbessern auch die Datenqua-
lität und ermöglichen eine Op-
timierung vorhandener Prozes-
se und Bestände. AutoID erfasst 
Daten automatisch und verar-
beitet sie weiter. Dadurch wird 
die Fehleranfälligkeit des Pro-
zesses reduziert, die Geschwin-
digkeit und die Stabilität erhöht. 

Zur Nutzung von AutoID müs-
sen die Informationen auf einen 
Datenträger (z. B. ein Etikett) 
standardisiert codiert werden. 
Grundsätzlich unterscheidet 
man hierbei zwischen Barcode- 
und RFID-Technologie.

Während Barcode-Systeme 
auf optischer Erkennung von 
Strichen oder Punkten basieren, 
nutzt RFID-Technologie die Da-
tenübertragung mittels elektro-
magnetischer Funkwellen. Der 
1-D-Barcode ist den Meisten aus 
dem Alltag bekannt, denn dort 
wird dieser Strichcode (s. Abb. 1) 
benutzt, um die Daten der ge-
kauften Artikel zu codieren und 
mithilfe eines Barcode-Lasers an 
der Kasse schnell und automa-
tisch auszulesen. Die verknüpften 
Informationen landen erst in der 
Kasse und anschließend auf der 
Quittung. Jedoch kann man mit 
diesem 1-D-Code nur eine be-
grenzte Anzahl von Zeichen co-
dieren, was diese Technologie auf 
bestimmte Anwendungsbereiche 
einschränkt.

Beim 2-D-Barcode, wie bspw. 
dem Data Matrix Code (s.  
Abb. 1), lässt sich im Vergleich 
zum 1-D-Code die Informations-
dichte pro Flächeneinheit deut-

lich erhöhen und dadurch eine 
größere Menge an Daten spei-
chern. Ein Beispiel aus dem All-
tag liefern die Fahrkarten der 
Deutschen Bahn, in dessen auf-
gedrucktem 2-D-Barcode alle 
Reisedaten codiert sind. Dies 
erlaubt, ähnlich wie die RFID-

Technologie, Daten wie PZN, 
Chargenbezeichnung und Ver-
fallsdatum inkl. einer seriali-
sierten ID auf dem Datenträger 
zu speichern. Zur Übermittlung 
der Daten muss im Gegensatz 
zur RFID-Technologie jedoch 
ein Lesegerät mit Sichtkontakt 
in einer bestimmten Ausrich-
tung und Entfernung zum Bar-
code gehalten werden.

Transponder (eine Art „intel-
ligentes“ Etikett), wie sie bei 
RFID eingesetzt werden, senden 
ihre Daten über Funkwellen 
ganz ohne Sichtkontakt an das 
entsprechende Lesegerät (s.  
Abb. 1). RFID bietet zudem die 
Möglichkeit, mehrere Transpon-
der gleichzeitig in einer sog. 
Pulklesung auszulesen und die 
Daten auf dem Datenträger zu 
aktualisieren. So kann der Groß-
händler im Wareneingang grö-
ßere Mengen von Artikeln in 
kürzester Zeit automatisch inkl. 
aller essenziellen Daten identifi-
zieren. Dabei muss keine Rück-
sicht auf Sichtkontakt oder Aus-
richtung der Datenträger ge-
nommen werden. Weiterhin sind 
die RFID-Etiketten auch wesent-
lich unanfälliger gegenüber äu-
ßeren Einflüssen wie Schmutz 

oder Spiegelungen, die das Scan-
nen von Barcodes beeinträchti-
gen können. Damit hat RFID 
eine Reihe von Vorteilen hin-
sichtlich einer Prozessoptimie-
rung, die diese Technologie auch 
zukunftsträchtiger als den 2-D-
Barcode machen.

Pharmazeutische Produkte 
sind anspruchsvoll

Die heterogene Produktstruktur 
der Pharmaindustrie stellt hohe 
Anforderungen an die RFID-
Technologie. Nicht nur die vari-
ierenden Abmessungen der Ver-
kaufsverpackungen, sondern 
speziell die Primärverpackungs-
materialien (z. B. Metallblister) 
und Inhaltsstoffe (z. B. Flüssig-
keiten) beeinträchtigen die Le-
sequalität. Durch diese Materia
lien wird das Lesefeld verstimmt 
und erhält eine sehr komplexe 
Struktur, die einem löchrigen 
Käse ähnelt (engl. Swiss-Cheese-
Effect). So kommt es insbeson-
dere bei Lesungen im Pulk vor, 
dass einige Transponder ihre 
Daten nicht zur Antenne senden 
können.

Daher war die Überprüfung 
der technologischen Machbar-
keit der RFID-Technologie ein 
Schwerpunkt des mit Mitteln 
aus dem Haushalt des Bundes-
ministeriums für Wirtschaft und 
Technologie über die Arbeitsge-
meinschaft industrieller For-
schungsvereinigung Otto-von-
Guericke im Auftrag der Bun-
desvereinigung Logistik 
geförderten Forschungsvorha-
bens RadioPharm (FV-Nr. 
15813). Das Forschungsprojekt 
betrachtete typische Identifika-
tionsprozesse über die gesamte 
Pharma-Distributionskette hin-
weg vom Arzneimittelhersteller 
über den Großhändler bis hin 
zu Apotheke und Verbraucher 
(s. Abb. 2).

Zur Überprüfung der techni-
schen Machbarkeit ist am Insti-
tut für Fördertechnik und Logis-
tik (IFT) der Universität Stuttgart 
ein Demonstrator aufgebaut 
worden, der nicht nur die Pro-
duktionslinie eines Arzneimittel-
herstellers realistisch abbildet, 
sondern auch den Prüfprozess 
nach der Auftragszusammen-
stellung beim Großhändler. Die 
speziell dafür entwickelte För-

dertechniklösung demonstriert 
den Schreib-/ Lesezugriff auf die 
mit Transpondern ausgestatte-
ten Einzelverkaufsverpackungen 
gleichermaßen für die Einzel
identifikation wie für die Pulkle-
sung (s. Abb. 3).

Die durchgeführten Versuche 
für die Einzelidentifikation von 

Verpackungen im Konfektio-
nierprozess haben gezeigt, dass 
auch bei Abständen von weniger 
als 10 cm zwischen den Objek-
ten und Geschwindigkeiten von 
über 1 m/s Leseraten von 100 % 
erzielt werden. Somit lassen sich 
Produktionsausbringungsmen-
gen von mehr als 40.000 Stück 
in der Stunde erzielen, was exis-
tierende Maßgaben mehr als 
erfüllt. Bei den Pulkversuchen 
offenbarte sich, dass das elek
tromagnetische Feld mitunter 
sehr komplexe Strukturen auf-
weist. Deshalb kommt dem An-
tennenaufbau eine besondere 
Bedeutung zu, nicht nur um die 
Leseergebnisse zu optimieren, 
sondern auch um eine fehler-
freie Einzelverpackungsidentifi-
kation im Pulk zu ermöglichen.

Zusätzlich wurde im Projekt 
untersucht, welchen Einfluss 
elektromagnetische Felder auf 
biologische Wirkstoffe nehmen. 
Dabei ließ sich selbst bei mehr 
als 1.500 Zyklen durch das elek-
tromagnetische Feld keine si

gnifikante Veränderung der  
Wirkstoffe feststellen. Dennoch 
sollten diese ersten Untersu-
chungen in weiteren For-
schungsarbeiten statistisch ab-
gesichert werden.

Fazit

Da es in den kommenden Jah-
ren voraussichtlich zu gesetz
lichen Verschärfungen im  
Pharmabereich kommen wird, 
sollten sich die Unternehmen 
dieser Branche bestmöglich auf 
daraus folgende Veränderungen 
einstellen. Das Projekt Radio-
Pharm hat gezeigt, dass die 
RFID-Technologie in der Lage 
ist, bestehende Prozesse abzu-
bilden und zusätzlichen Nutzen 
durch Erhöhung von Prozessef-
fizienz und -transparenz zu er-

zielen. Um die Prozesspotentiale 
noch besser ausschöpfen zu 
können, muss die Technik kon-
tinuierlich weiterentwickelt 
werden. Denn nur wenn Trans-
ponder weniger anfällig auf Ma-
terialien mit hoher Permittivität 
bzw. Reflektivität werden, lassen 
sich die Prozesse weiter opti-
mieren, um in Zukunft nicht nur 
sicherere, sondern auch noch 
prozesseffizientere Pharma-
Distributionsketten zu gestal-
ten.

Alexander Hoppe und Dirk Mar-
renbach, Wissenschaftliche Mit-
arbeiter, Institut für Fördertech-
nik und Logistik Universität 
Stuttgart

www.radiopharm.co.cc▪▪

Pharma-Distributionsketten effizienter mit RFID
Forschungsprojekt RadioPharm untersucht Möglichkeiten von AutoID für die Pharmaindustrie

Der Markt für kostengüns-

tige Arzneimittel und 

Medikamente boomt. 

Der Bedarf an Generika, die zu gerin-

geren Preisen dieselbe Wirksamkeit 

wie die Originalpräparate aufweisen, 

steigt seit Jahren kontinuierlich. Um 

die Nachfrage befriedigen zu können, 

investierte die israelische Teva Phar-

maceuticals in den Standort Ungarn. 

Generalunternehmer Kardex Mlog 

errichtete unter anderem ein neues, 

dreigassiges Hochregallager sowie die 

gesamte Fördertechnik für die zusätzli-

chen Produktionskapazitäten.

Auf eine Jahresmenge von rund 
14 bis 15 Mrd. Tabletten und 
Kapseln in Form von fast 800 
verschiedenen Produkten wird 
die Herstellung im ungarischen 
Debrecen glatt verdoppelt. Da-
mit stiegen auch die Anforde-
rungen an die Lagerkapazität, 
zumal das alte Lager bereits 

zuvor bestens ausgelastet war: 
In den vergangenen zehn Jah-
ren hat sich – inklusive der 
jüngsten Maßnahme – der Out-
put an Medikamenten in De-
brecen immerhin verzehn-
facht.

In der Pharmaindustrie bewährte Kom-
ponenten

Das neu errichtete Hochregal-
lager (HRL) verfügt über drei 
Gassen mit einer Länge von je 
85 m. Die Kapazität liegt bei 
4.860 Stellplätzen für Europa-
letten von maximal 750 kg. Die 
Ein- und Auslagerung erfolgt 
über je ein Regalbediengerät 
(RBG) des Typs MSingle-A mit 
einfach tiefer Lastaufnahme. 
Bei einer Bauhöhe von 17 m er-
reicht jedes RBG eine Leistung 
von 100 Doppelspielen pro 
Stunde. Die Geräte haben sich 
bereits in zahlreichen Einsätzen 
in der pharmazeutischen Indus-
trie bewähren können und sind 
– wie auch die Komponenten 
der Kardex Mlog-Fördertechnik 
– selbst für besonders sensible 
Bereiche geeignet. Die RBG 

können für jeden Einsatzbe-
reich individuell konzipiert wer-
den. In Ungarn kommen sie mit 
integrierten Kamerasystemen 
– mittlerweile ohnehin fast 
Standard – und einfach tiefen 
Lastaufnahmemitteln zum Ein-
satz. Andernorts, etwa in der 
Möbelindustrie, sind MSingle 
mit bis zu dreifach tiefer Lage-
rung in Betrieb. „Die Flexibilität 
unserer Produkte gibt uns die 
Möglichkeit, auf Basis bewähr-

ter Technologie individuelle Lö-
sungen zu schaffen“, so Mark 
Vogt, Leiter Vertrieb und Mar-
keting der Kardex Mlog. „Ein 
Konzept, das vor allem in an-
spruchsvollen Umgebungen wie 
eben der Pharmazeutischen In-
dustrie überzeugt.“

 
Noch Potential für weiteres Wachstum

Als Generalunternehmer waren 
die Experten aus Neuenstadt 

am Kocher auch für sämtliche 
Gewerke vom Stahlbau bis hin 
zur Fördertechnik und Materi-
alflusssteuerung verantwort-
lich. Die Förderanlage erstreckt 
sich über mehrere Etagen, um 
den Palettentransport zwischen 
Hochregallager, Warenein- und 
-ausgang  sowie den verschie-
denen Produktionsbereichen zu 
ermöglichen. Insgesamt verfügt 
die Palettenfördertechnik über 
130 Antriebe und vier Verteiler-
wagen. Für Kartonagen instal-
lierte Kardex Mlog die Kleintei-
lefördertechnik mit 50 Antrie-
ben. Die Palettierung erfolgt 
vollautomatisch über eine Ro-
boterpalettieranlage mit einer 
Leistung von bis zu 420 Kartons 
pro Stunde. Der spätere An-
schluss weiterer Anlagen für 
eine nochmalige Leistungsstei-
gerung wurde bei der Realisie-
rung der Einzellösung bereits 
berücksichtigt und ist daher 
ohne großen Aufwand mög-
lich.

Sämtliche Abläufe werden 
über den zentralen Material-
flussrechner (MFR) kontrolliert 
und gesteuert. Über die Visua-

lisierungssoftware lassen sich 
Abläufe und Betriebszustände 
von RBG und Fördertechnik 
grafisch darstellen und über-
wachen. Der permanente Da-
tenaustausch mit den Kompo-
nenten erfolgt über eine TCP/
IP-Schnittstelle. Der MFR wur-
de seinerseits in das vorhande-
ne Warenmanagementsystem 
integriert. Weniger als ein Jahr 
nach dem ersten Spatenstich 
konnte der Neubau in Betrieb 
genommen werden, und De-
brecen ist wieder einer der 
modernsten und leistungsfä-
higsten unter den rund 37 
Standorten der global agieren-
den TEVA Pharmaceutical. 
Auch Kardex Mlog ist interna-
tional hervorragend aufgestellt 
und betreibt erfolgreich ihr 
Konzept der regionalen Nähe 
– in Ungarn beispielsweise mit 
einer Niederlassung in Buda-
pest.

www.mlog-logistics.com▪▪

Gassenweise Generika
Neues Hochregallager sorgt bei TEVA Pharmaceuticals für Verdopplung der Produktion
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Die Palettenförderanlagen verbindet das Hochregallager mit den verschiedenen Arbeitsbereichen.

Abb. 1: Vergleich von 1-D-, 2-D-Barcode und Transponder

Abb. 2: Pharma-Distributionskette

Abb. 3: Einzelidentifikationsprozess bei über 1 m/s
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Studien vieler Unternehmensbe-

ratungen zum Thema Logistik-

Outsourcing zeigen überein-

stimmend einen Trend: Outsourcing ist in. 

Viele Unternehmen geben in Umfragen 

an, dass Aussagen wie die nachfolgend 

aufgelisteten auf sie zutreffen: 

Logistik gehört nicht zu unse-▪▪
rem Kerngeschäft
Wir planen, Logistik-Dienst-▪▪
leistungen outzusourcen
Wir planen strategische Ver-▪▪
änderungen unserer Logistik

Zusätzlich wird im Vergleich von 
unterschiedlichen Branchen 
deutlich, dass beispielsweise die 
Automobilindustrie in der Logis-
tik eine hohe Quote an outge-
sourcten Leistungen erreicht 
hat, sodass hier mit einer Ver-
langsamung des Wachstums zu 
rechnen ist. Ganz anders sind 
die Aussagen, die aus der Phar-
maindustrie ermittelt werden 
können. Hier gibt es einen ho-
hen Nachholbedarf, Logistikleis-
tungen aller Art outzusourcen.

Vorbereitung eines Outsourcings

Outsourcing ist in allen Fällen 
mit hoher Sorgfalt zu betreiben. 
Immerhin wird je nach Umfang 
der zu vergebenden Leistungen 
ein Fremdunternehmen Leis-
tungen erbringen, die an der 
Position im Markt einen erheb-
lichen Anteil haben. Des Weite-
ren sind die eigenen Vorausset-
zungen zu prüfen. Viele unter-
schiedliche Szenarien, aus 
denen heraus sich ein Unter-
nehmen entschließt outzusour-
cen, sind dabei möglich.

Beispiel 1: Eintritt in einen neuen Markt

Hier ist zu unterscheiden, ob in 
dem Markt nicht nur die Logis-

tik, sondern eventuell auch Ver-
trieb und Marketing vergeben 
werden. Ist dies der Fall, so 
wird die Wahl auf ein Unterneh-
men fallen, das in der Lage ist, 
die zusätzlichen Produkte im 
Co-Marketing zum eigenen Sor-
timent zu vermarkten. Über-
nimmt eine eigene Vertriebs- 
und Marketinggesellschaft die 
Vermarktung, wird lediglich ein 
Logistikdienstleister benötigt, 
der als Pre-wholesaler fungiert. 
Sinnvoll ist es zu prüfen, ob Va-
lue added services, wie Auf-
tragserfassung, Rechnungsstel-
lung und Inkasso, mit übernom-
men werden können. Hierzu 
muss sichergestellt werden, 
dass die Anbieterlandschaft des 
Zielmarktes genau analysiert 
wird und die passenden Dienst-
leister ermittelt werden. Aus 
dieser Gruppe sollte dann durch 
eine Ausschreibung der geeig-
netste Partner ausgewählt wer-
den.

Beispiel 2: Vergabe der 
vorhandenen Logistik

Entschließt sich ein Unterneh-
men, das eine eigene Distribu-
tions- und Lagerlogistik be-
treibt, diese zukünftig fremd zu 

vergeben, so entstehen weitaus 
komplexere Fragestellungen, 
die es zu klären gilt. Insbeson-
dere ist zu klären, welche Lö-
sungen für das Personal mög-
lich sind. Zusätzlich sind Lösun-
gen für die vorhandenen 
Immobilien sowie die Betriebs- 
und Geschäftsausstattung zu 
finden.

Die Randbedingungen, die 
zu einer für alle Parteien zu-
friedenstellenden und zu-
kunftsfähigen Lösung führen, 
sind vielfältig und komplex. Es 
müssen hierbei die gesetzli-
chen Grundlagen, wie z. B. BGB 
§ 613 a, berücksichtigt werden 
und auch die soziale Verant-
wortung gegenüber Mitarbei-
tern wird in der Pharmaindus-
trie sehr ernst genommen. Ein 

weiterer wichtiger Faktor sind 
die vorhandenen Räumlichkei-
ten. Handelt es sich um gemie-
tete Immobilien oder Eigentum, 
wie sind eventuelle Mietverträ-
ge gestaltet, kann eine eigene 
Immobilie eventuell anderwei-

tig genutzt werden oder kann 
sie eventuell an einen potenti-
ellen Logistikdienstleister ver-
mietet werden? Weiterhin ist 
zu prüfen, wie sich die vorhan-
dene Betriebs- und Geschäfts-
ausstattung, also insbesondere 
die Lager- und Materialfluss-
technik, zukünftig nutzen 
lässt.

Beispielprojekt: Umwidmung eines 
Lagers in eine Produktionsstätte

Benötigt ein Unternehmen er-
weiterte Produktionskapazitä-
ten, so lässt sich bei entspre-
chender baulicher Eignung ein 
produktionsversorgendes Lager 
in die auf dem Werksgelände 
vorhandene Produktion inte
grieren. Die nötigen Lagerkapa-

zitäten könnten bei Logistik-
dienstleistern in der näheren 
Umgebung eingekauft werden. 
Hierbei ist selbstverständlich 
darauf zu achten, dass dieser 
Dienstleister neben der logisti-
schen auch die pharmazeuti-

sche Kompetenz hat, APIs, Hilfs-
stoffe, Intermediates und Pack-
mittel zu lagern und zu 
handhaben.

Beispielprojekt: Übernahme 
eines Distributionslagers

Das Distributionszentrum ei-
nes Pharmaherstellers für den 
österreichischen Markt ist 
2003 von Nextpharma über-
nommen worden. Es handelte 
sich um einen angemieteten 
Standort mit einer Kapazität 
von ca. 300 Palettenstellplät-
zen, betrieben von sechs eige-
nen Mitarbeitern. Nextpharma 
ist in den vorhandenen Miet-
vertrag eingetreten und hat die 
Mitarbeiter übernommen. Der 
Standort ist in der Folge kon-
sequent zu einem sogenannten 
Multi-User-Logistikzentrum für 
die Pharmaindustrie umge-
wandelt worden. Zunächst be-
zog man in räumlicher Nähe 
einen größeren Standort. Es 
wurde ein mandantenfähiges 
ERP-System und eine moderne 
Lagerverwaltungssoftware ein-
geführt. Durch die Akquisition 
neuer Mandanten ließen sich 
zudem Größeneffekte erzielen. 
Durch Wachstum in den Jah-
ren 2005 und 2009 musste der 
Standort erweitert werden und 
verfügt heute über eine Kapa-
zität von 7.500 Palettenstell-
plätzen. Nextpharma beschäf-
tigt an diesem Standort heute 
25 Mitarbeiter.

www.nextphama.com▪▪

Eigene Logistik outsourcen – wie?
Outsourcing von Logistik-Dienstleistungen durch Pharmahersteller

Selbst wenn er senkrecht eine 
Mauer hinaufklettert oder gar 
unter der Decke hängt, fällt ein 
Gecko nicht herunter. Das liegt 
an seinen Füßen, die mit Haft-
lamellen ausgestattet sind. Mit-
hilfe dieser winzigen Haken 
bringt es der Gecko fertig, sich 
an feinsten Unebenheiten fest-
zuhalten. Was dieser Haftkünst-
ler in der Natur ist, sind die 
Etiketten von Robos, Kornwest-
heim bei Stuttgart, im Bereich 
der Technik.

Das Unternehmen produ-
ziert Hochleistungsetiketten 
oder „High Performance La-
bels“, die auf allen Untergrün-
den sicher haften. „Bitte den 
Untergrund zunächst gründlich 
säubern und trocknen.“ Diesen 
Hinweis kennt so gut wie jeder, 
der schon einmal einen Klebe-
haken auf den Badezimmerflie-
sen anbringen wollte. Doch was 
ist mit der ölverschmierten 
Batterie im Motorraum? Dem 

tiefgekühlten Blutbeutel im 
medizinischen Labor? Dem in 
der chemischen Industrie ver-
wendeten Aufkleber, der mit 
aggressiven Säuren in Kontakt 
kommen kann? Verwechslun-
gen durch heruntergefallene 
oder unleserlich gewordene 
Etiketten können gefährlich 
sein und sogar lebensbedrohli-
che Folgen haben. Dem schaf-
fen die Robos Hochleistungseti-
ketten Abhilfe, die insbesonde-
re in der Automobilindustrie, 

der Medizin- und Pharmabran-
che, der chemischen Industrie, 
dem Maschinenbau und der 
Kosmetikbranche Anwendung 
finden.

„Durch eine große Auswahl 
an Spezialklebstoffen haben 
wir für fast jeden Untergrund 
den richtigen Klebstoff“, betont 
Anwendungsberater Uwe Rei-
che. Darüber hinaus sorgen 
besondere Schutzlaminate da-
für, dass Etiketten an mecha-

nisch stark beanspruchten Stel-
len nach mehreren Jahren noch 
gut lesbar sind. Auch extreme 
Hitze kann den „High Perfor-
mance Labels“ nichts anhaben: 
Im Leiterplattenbau oder bei 
Schmelz- und Lötprozessen bei-
spielsweise werden Temperatu-
ren von bis zu 800 °C erreicht. 
Damit die Etiketten nicht ver-
brennen, kommen bei ihrer 
Herstellung spezielle Materiali-
en zum Einsatz. Ebenso halten 
Etiketten aus dem Tec-Labels-
Angebot auch außergewöhnli-
chem Frost bis minus 196 °C 
stand.

Die Etiketten von Robos las-
sen sich auch nachträglich be-
schriften und sind zudem mit 
UL- und CSA-Zulassung erhält-
lich. So steht einem Marktauf-
tritt in Nordamerika nichts 
mehr im Weg. Denn vergleich-
bar mit dem deutschen TÜV 
werden in den USA alle Waren 
von UL hinsichtlich ihrer Ge-
brauchssicherheit, Leistungsfä-
higkeit und Qualität überprüft. 
Das kanadische Pendant heißt 
CSA. Robos hat sich in den ver-
gangenen Jahren zu einem 
weltweiten Zulieferer für Pro-
dukte aus dem Kennzeich-
nungssektor entwickelt, denn 
die hochwertigen Etiketten ge-
ben Waren ein persönliches Ge-
sicht und transportieren wich-
tige Informationen.

www.robos.de▪▪

Haften auch unter 
extremen Bedingungen

Kaizen. Muda.
Kanban.“

Na also, ein wenig
schwäbisch können
Sie ja schon.

Porsche Consulting.

Interessiert?

In der Porsche Consulting GmbH

in Bietigheim-Bissingen ist zur Zeit 

folgende Position zu besetzen:

„ Berater/in Pharmaindustrie
Kennziffer: 1883-1701067

Aufgaben:

• Durchführung von nationalen und internatio-

nalen Beratungsprojekten in der Pharma-

industrie zur Implementierung von Schlan-

ken Prozessen und Strukturen

• Optimierung von Produktionsabläufen,

Produktionsplanung und -steuerung,

Logistikprozessen, Supply Chain Manage-

ment sowie der Produktentstehung und

Lieferantenintegration

• Aktive Weiterentwicklung unserer Bera-

tungsmethoden

Anforderungen:

• Überdurchschnittlich abgeschlossenes

Studium

• Drei bis fünf Jahre Berufserfahrung in einem 

Pharmaunternehmen oder in einer Beratung

mit dem Schwerpunkt Pharmaindustrie

• Operative Umsetzungserfahrung im indus-

triellen Umfeld und hohe Lean Management

Expertise

• Ganzheitliches Verständnis zum Thema

Schlankes Produktionssystem bzw.

Schlanke Produktentstehung

• Unternehmergeist und ausgeprägte Kom-

munikations- und Präsentationsstärke

• Verhandlungssichere Englischkenntnisse

• Sicherer Umgang mit MS Office

• Hohe Reisebereitschaft

Porsche Consulting GmbH

Herrn Stefan Stock

Porschestraße 1

74321 Bietigheim-Bissingen

bewerbung@porsche-consulting.com

B V L  NE  W S

28.500 Besucher beim Tag der Logistik
Rund 28.500 Logistik-Interessierte ha-
ben den Tag der Logistik am 15. April 
genutzt, um sich bei insgesamt 333 
Veranstaltungen ein Bild von diesem 
zukunftsträchtigen Wirtschaftsbereich zu machen. Damit er-
füllte der dritte Aktionstag der Logistikwirtschaft die Erwar-
tungen der Initiatoren und Veranstalter voll und ganz. Enga-
giert waren mehr als 400 Unternehmen, Organisationen und 
Institute, sei es als Veranstalter, Mitveranstalter, Aussteller oder 
Referenten bei Foren. Der Tag der Logistik hatte 2009 bei 289 
Veranstaltungen rund 25.000 Teilnehmer. „Die erneute Steige-
rung bei den Veranstaltungsangeboten, das hohe Engagement 
aller Beteiligten und das lebhafte Interesse der Öffentlichkeit 
zeigen: Der Tag der Logistik erfüllt seine Funktion als Informa-
tions- und Kommunikationstag unseres Wirtschaftsbereichs“, 
so Prof. Raimund Klinkner, Vorsitzender des Vorstands der 
BVL.

Transport Logistic China in Shanghai
Vom 8. bis 10. Juni 2010 findet in Shanghai die Transport Lo-
gistic China der Messe München statt. Die BVL begleitet das 
Rahmenprogramm der Messe am Mittwoch, 9. Juni, mit ihrer 
traditionellen Konferenz „Logistics Excellence in China“. Die 
beiden Foren beleuchten den Einfluss von Preis und Zuverläs-
sigkeit auf die Auswahl von Logistikpartnern und präsentieren 
Best-Practice-Beispiele, wie Unternehmen neue internationale 
Märkte betreten. Moderatoren sind Dr. Dianjun Fang, Regio-
nalgruppensprecher der BVL in Shanghai, und Prof. Hans-
Christian Pfohl, Leiter des Fachgebietes Unternehmensführung 
und Logistik an der TU Darmstadt. Die BVL-Foren sind für alle 
Besucher der Messe frei zugänglich.

www.transportlogistic-china.com▪▪

Logistik-Wissenschaft trifft sich in Darmstadt 
Vom 16. bis 17. Juni 2010 lädt die BVL zum 5. Wissenschafts-
symposium Logistik nach Darmstadt ein. Titel der Veranstal-
tung, deren Programm von Prof. Werner Delfmann, Prof. Karl 
Inderfurth, Prof. Hans-Christian Pfohl, Prof. Werner Rothengat-
ter und Prof. Bernd Scholz-Reiter entwickelt wurde, lautet: 
Strukturwandel in der Logistik. Über den „Wirtschaftsstandort 
Deutschland – zwei Jahre nach der Krise“ referiert Prof. Bert 
Rürup, Mitglied des Vorstands, Maschmeyer Rürup, Frankfurt. 
Um den Strukturwandel in der Logistik und die Anforderungen, 
die dieser an die Praxis stellt, geht es in einer Podiumsdiskus-
sion mit Managern aus der Industrie, dem Handel und den 
Logistikdienstleistungen, die von Prof. Wolfgang Stölzle mode-
riert wird. Weitere Themen sind die Planung von Güterflüssen, 
das Management von Logistikdienstleistungen, die Optimierung 
von Logistiksystemen, Logistik und Nachhaltigkeit oder das 
Management von Wertschöpfungsketten. Prof. Peter Klaus mo-
deriert eine international besetzte Podiumsdiskussion unter 
dem Titel „The impact of structural change in logistics on re-
search activities“ mit Wissenschaftlern aus Ungarn, Finnland, 
Spanien und Großbritannien. Zum Abschluss spricht Prof. Hans-
Christian Pfohl. Er hält seine „Last Lecture“ – zur Entwicklung 
des Logistikmanagements.

www.bvl.de/wis ▪▪
chemanager-online.com/
tags/logistik

Kevin Lohmann, Leitung Vertrieb und 
Logistik, Nextpharma Logistics

chemanager-online.com/
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Bielefeld, Waltrop und Turbenthal sind Multiuser-Standorte, welche ohne Lagerübernahme 
aufgebaut wurden. München und Stockerau sind von Mandanten übernommene Distributi-
onslager, welche nun als  Multiuser-Standort genutzt werden.

Chemiebeständig – Robos Hochleistungsetiketten
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Guter Rat ist nicht teuer. Zu-

mindest wenn es um die Su-

che nach einem geeigneten 

Partner für Chem Logistics geht. Denn der 

Verband der Chemischen Industrie, VCI, 

macht die Auswahl für seine Mitglieder 

leicht.

Im vergangenen Jahr hatte der 
VCI per Ausschreibung über den 
gesamten deutschsprachigen 
Logistikmarkt nach einem Chem 
Logistic erfahrenen Partner für 
eine Einkaufskooperation über 
europaweite Stückguttransporte 
Ausschau gehalten und wurde 
fündig: mit Dachser, einem der 
führenden Logistikdienstleister 
mit Stammsitz in Kempten.

„Dass sich der VCI mit Dach-
ser auseinandergesetzt und das 
Unternehmen als Kooperati-
onspartner ausgewählt hat, 
wurde für uns zur relevanten 

Entscheidungshilfe“, erklärt 
Ralf Junker, Vertriebsleiter der 
Hypred aus Bornheim-Sechtem 
bei Köln. „Wir suchten nämlich 
gerade nach einem neuen 

Chem-Logistics-Partner und 
beschäftigten uns deswegen 
näher mit dem Logistikunter-
nehmen. Damit hatten wir das 
gute Gefühl, unser Auswahlri-
siko zu minimieren.“ Der Emp-
fehlung gefolgt zu sein, zahle 
sich für Hypred aus: „Dachser 
bringt ausgewiesene Chem-
Logistics-Expertise mit und 
versteht die Bedürfnisse unse-
rer Kunden.“

Damit passe der Logistiker 
sehr gut zu Hypred. „Qualität 
hat überragende Bedeutung für 
Hypred“, betont Junker, „unsere 
Kunden möchten sich in Sachen 
Desinfektion und Hygiene abso-
lut auf uns verlassen – und das 
können sie.“ Seit 1995 zählt 
Hypred – zur Roullier-Gruppe 
gehörend – auch in Deutschland 

zu den führenden Unternehmen 
für die Produktion und den 
Vertrieb von Reinigungs- und 
Desinfektionsmitteln. „Unser 
Geschäft steht dabei auf drei 
Säulen“, erklärt Junker: „Le-
bensmittelindustrie, Landwirt-
schaft und Fahrzeugreini-
gung.“

Aus einer zentralen Lage, 
vom Standort Bornheim bei 
Köln, versorgt Hypred Kunden 
in ganz Deutschland und Öster-
reich mit seinen Produkten 
rund um Sauberkeit und Hygie
ne. Im Fokus liegen dabei vor 
allem Molkereien, Getränkeab-
füllbetriebe, die Landwirtschaft 
mit Ställen und Milchviehhal-
tern sowie Waschstraßen und 
Lkw-Reinigungsanlagen. Die 
Entwicklung all dieser Unter-
nehmensbereiche wurde in den 
vergangenen Jahren durch ein 
starkes Wachstum und fort-
schreitende Internationalisie-
rung geprägt. „Hierzu brauch-
ten wir einen Logistikpartner, 
der global aufgestellt und inno-
vativ ist“, sagt Junker. Qualität 
und Kommunikation seien für 

den Wechsel zu Dachser aus-
schlaggebend gewesen.

Für Michael Kriegel, Leitung 
Chem Logistics bei Dachser, ist 
die Kooperation mit dem VCI ein 
„echter Meilenstein und eine 
wichtige Bestätigung für unseren 
eingeschlagenen Kurs“. Bereits 
seit 2007 baue das Unternehmen 
mit seiner Branchenlösung Chem 
Logistics gezielt Kompetenz und 
Expertenwissen aus. Pro Jahr 
werden so unter anderem rund 
1,5 Mio. Gefahrgutsendungen 
befördert. Dass darauf nun auch 
Hypred setzt, freut Kriegel.

Ihren Logistikpartner sehen 
die Bornheimer als aktives Bin-
deglied zwischen dem Liefe-
ranten und Kunden. „Damit 
nimmt er eine Schlüsselfunkti-
on ein“, betont Hypred-Ver-
triebsleiter Junker. „Die Her-
ausforderung gerade bei Just-
in-time-Lieferungen besteht im 
Austausch von Daten via Inter-
net und Intranet. Hier ver-
schafft uns Dachser gerade 
über seine eLogistics-Anwen-
dungen viele wertvolle Wettbe-
werbsvorteile.“

Wenn es um Präzision rund 
um Produktion, Prozesse und 
Vertrieb geht, macht Ralf Jun-
ker keine Kompromisse. Das gilt 
genauso für das Erfüllen der 
gesetzlichen Anforderungen 
und Regelungen für den Trans-
port und die Lagerung von che-
mischen Produkten sowie den 
richtigen Umgang mit ihnen. 
Auch deswegen baut Hypred 
auf die Dachser-Expertise. „Wir 
wissen, dass immer wieder neue 
Anforderungen auf uns zukom-
men, insbesondere dann, wenn 
wir das Geschäft ausweiten. Um 
dann entsprechende Lösungen 
zu finden, setzen wir auch auf 
Tipps sowohl von unseren Kun-
den als auch von Dachser. Das 
macht diese Beziehung so wert-
voll und zukunftsfähig.“

www.dachser.com▪▪
www.hypred.de▪▪

Eine saubere Lösung
Empfehlung des VCI bringt Hygienespezialist Hypred mit Logistiker zusammen

chemanager-online.com/
tags/logistik

Der chinesische Insulinher-

steller Wanbang Biophar-

ma will seine Insulinfabrik 

in der Provinz Jiangsu auf den neuesten 

Stand der Technik bringen. Mit der Gene-

ralplanung für diese Fabrik zur Abfüllung 

und Verpackung von Insulinprodukten 

wurde die i+o Industrieplanung + Or-

ganisation beauftragt. Zu den zentralen 

Aufgaben gehört hierbei, die Anlage für 

den Export nach Europa und die USA aus-

zurichten, dazu muss sie alle internatio-

nalen GMP-Anforderungen erfüllen.

Die neue Pharmafabrik ent-
steht auf einer Fläche von rund 
8.000 m². Hier werden nach 
Baufertigstellung über zehn 
unterschiedliche Insulinproduk-
te mit jährlich rund 130 Mio. 
Einheiten hergestellt. Zur  
Produktpalette gehören, vor
gefüllte Fertigspritzen, Am

pullen und Karpulen, Flüssigvi-
als und lyophilisierte Vials, die 
man für Injektionssysteme ein-
setzt.

Auf die Frage nach den Un-
terschieden verglichen mit ei-
nem ähnlichen Bauprojekt in 
Europa sagt Axel Kunzelmann, 
der in der i + o Gruppe für 
Pharmaprojekte in China ver-
antwortlich ist: „Einer der we-
sentlichen Unterschiede in Chi-
na ist die Masse an Personen, 
die beschäftigt werden muss. In 
Europa versucht man, jede Pro-
duktionsstätte und jedes Lager 
mit einem Minimum an Mitar-
beitern zu betreiben. So haben 
wir z. B. für ein Projekt für Pfi-
zer in Europa einen mehr oder 
weniger mannlosen Betrieb 
realisiert, in dem nur die Steu-
erzentrale besetzt ist. Chinesen 
jedoch müssen Leute beschäfti-
gen. Gerade in der Sterilpro-
duktion, die wir in Wanbang 
haben, stellen Personen stets 
das größte Risiko für Kontami-
nation dar.“

Man rechne etwa mit der 
fünffachen Menge an Personal, 
was sich unmittelbar im Layout 
widerspiegele, z. B. in der Kon-
zeption von wesentlich größe-
ren Umkleiden als in Europa, 
aber auch in der Anzahl an 
Schleusen. Hinzu kommt ein 
enormer Reinigungsaufwand: In 
der Sterilproduktion in Wan-
bang werden bspw. Unmengen 
an Alkohol zur Desinfektion ein-
gesetzt. Kunzelmann weiter: „In 
Europa sind normalerweise 
sehr wenige, hoch qualifizierte 
Mitarbeiter in einer Produktion 
beschäftigt, mit der Sicherheit, 
dass immer alles sehr gut funk-
tioniert. In China jedoch sind es 
viele Beschäftigte. Zudem ist ein 
Schulungsaufwand, wie er in 
Deutschland getrieben wird, 
dort nicht nachvollziehbar. In 
China geht man davon aus, dass 
bei der großen Zahl an Mitar-
beitern einer auf den anderen 
sieht, was letztendlich jedoch 
schlecht kontrolliert werden 
kann.“ Chinesische Betriebe 

sind von staatlicher Seite aus 
verpflichtet, Mitarbeiter einzu-
stellen, die bei Anstellungstari-
fen von 50 Cent bis 1 €/Std. zu-
dem günstig sind.

Im Heimatmarkt China ist 
Wanbang mit fast 50 % Markt-
anteil der größte Insulinher-
steller. Am Standort Xuzhou 
soll in dem neuen Produktion-
gebäude jetzt speziell für den 
europäischen sowie für den 
US-amerikanischen Markt pro-
duziert werden. Zu den beson-
deren Anforderungen an das 
angegliederte Lager bemerkt 
Axel Kunzelmann: „Wir gehen 
bei Wanbang in eine bestehen-
de Struktur. Auf dem Gelände 
befinden sich bereits Verwal-
tungs- und Produktionsgebäu-
de und ein Hochregallager. 
Beim aktuellen Projekt sind wir 
nur dafür zuständig, die Räum-
lichkeiten zur Lagerung von 
Rohmaterialien und Verpa-
ckungsmaterial zu schaffen. 
Die Fertigware wird über einen 
unterirdischen Korridor mittels 
Fördertechnik in das bestehen-
de Hochregallager transpor-
tiert. In einer späteren Phase 
soll hier eine Erweiterung 
stattfinden.“

Die Investitionssumme für die 
neue Pharmaanlage beläuft sich 
auf ca. 21 Mio. € für die erste 
Ausbaustufe. Das Heidelberger 
Beratungsunternehmen i + o 
wurde als Generalplaner für die 
ersten beiden Phasen Konzept-
studie und Entwurfsplanung be-
auftragt und stellt dabei sicher, 
dass alle Fertigungsprozesse im 
neuen Werk nach den geltenden 
EU und U.S. FDA (Food and Drug 

Administration) GMP-Anforde-
rungen gestaltet werden.

Hierzu Axel Kunzelmann: 
„Wir sind beauftragt, internatio
nalen Standard in das Werk zu 
bringen. Den allgemeinen Aus-
schlag für grundlegende Neue-
rungen in China gab der zwei 
Jahre zurückliegende Melamin-
Skandal, was von chinesischer 
Seite natürlich ungern gesagt 
wird.  Der chinesische Gesetz-
geber hatte bereits entspre-
chende Regularien, Gesetze und 
Überwachungsvorschriften vor-
gegeben, die aber definitiv nicht 
eingehalten worden sind. Nach 
diesem Negativ-Beispiel aus der 
Lebensmittelbranche sah man 
sich in der Pharmabranche um 
und stellte fest, dass die Über-
wachung hier ebenfalls mangel-
haft war.“

Im Zuge dieser Kampagne 
seien bei vielen Betrieben er-
hebliche Mängel zutage getre-
ten, die bis Ende nächsten Jah-

res zu beheben sind. Sonst dro-
he für diese Betriebe die 
Stilllegung. Deshalb bewegt sich 
momentan in der Pharmaindus-
trie sehr viel, denn eine große 
Zahl von Betrieben ist betroffen. 
Kunzelmann weiter: „Vielfach 
sind es Mängel, die z. B. mit vor-
beugender Instandhaltung zu 
beheben wären. Doch diese 
Herangehensweise ist in China 
einfach noch unüblich. Bei Män-
geln, die die Betriebsstätte be-
treffen, wie die Lüftung, Druck-
verhältnisse oder Probleme bei 
der Einschleusung, können wir 
natürlich helfen. Wir können in 
Bezug auf die Dokumentation 
beraten oder mit einem neuen 
Layout für Produktions- und 
Lagerstätten internationale 
Standards einführen helfen. 
Doch auch im Bereich der Schu-
lungsprogramme herrscht noch 
ein gewaltiger Nachholbedarf, 
und hier sind die Chinesen 
selbst gefordert.“

Den Baubeginn für die In-
sulinfabrik strebt Wanbang für 
August 2010 an. Die erste Aus-
baustufe der Fabrik soll Anfang 
2013 in Betrieb gehen. Die ein-
zusetzende Produktions-, Lager- 
und Abfülltechnik wird teils aus 
dem Chinesischen und teils aus 
Europa/USA kommen, je nach 
Absatzmarkt der Produktionsli-
nien. Axel Kunzelmann: „Bei 
Wanbang ist entschieden, dass 
für alle Linien, die für den west-
lichen Markt produzieren wer-
den, auch westliche Standards 
eingehalten werden sollen. 
Überall dort, wo wirklich steril 
abgefüllt werden muss, bei den 
kritischen Prozessen also, wird 

Wanbang europäisches Equip-
ment einsetzen. Bei Linien, die 
allein den chinesischen Markt 
bedienen, wird man lokales 
Equipment einsetzen.“

„Die Entscheidung, ein hoch-
modernes Werk zu errichten, 
hat für uns eine herausragende 
strategische Bedeutung“, sagt 
William Wu, Managing Director 
Wanbang Biopharma. „Damit 
sichern wir unseren Geschäfts-
ausbau in Asien und können 
gleichzeitig neue internationale 
Märkte erschließen.“ Im Hin-
blick auf den weltweit steigen-
den Bedarf für das Diabetes-
Mittel Insulin, hat das Pla-
nungsteam der i+o den neuen 
Produktionsstandort von Wan-
bang so ausgelegt, dass die Ka-
pazitäten jederzeit erweitert 
werden können. „Wir sind sehr 
stolz, dass wir Wanbang  
Biopharma dabei unterstützen, 
seine Marktposition weiter  
auszubauen“, fasst Kunzel-
mann zusammen. Mit seinem 
Standort in Shanghai ist das  
Beratungsunternehmen nah am 
schnell wachsenden asiatischen 
Pharmamarkt.

www.io-consultants.com▪▪

Westliche GMP-Standards angestrebt
i+o plant Hightech-Insulinfabrik in China

chemanager-online.com/
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Dipl.-Ing. Axel Kunzelmann, 
i + o Industrieplanung + Organisation

Da glauben immer noch einige, 
sich verstecken zu können!

Kreislaufsystem
Blechverpackungen

Stahl GmbH

Lizenz-Verweigerer gesucht! Bußgeld droht!
Derzeit recherchieren Behörden und Wettbewerber nach Befüllern, die bis-
lang Ihrer Rücknahme- und Verwertungspfl icht aller in den Markt gebrachten 
Verpackungen nicht nachgekommen sind. Dabei bieten gerade Angebote wie 
die der KBS attraktive Vorteile. Mehr unter www.KBS-Recycling.de

Höchste Rücklaufquoten     Geringste Kosten     Flächendeckende Erfassung     Gemäß Verpackungsverordnung

Alles in einem
Zugangskontrolle, elektronisches 
Logbuch und Datensicherung – 
bei der Umsetzung der FDA-
Richtlinie FDA 21 CRF Part 11 
bietet der Keypilot von Sysdesign 
umfassende Unterstützung. Eine 
weltweit eindeutige ID-Kennung 
macht jeden Keypilot-Schlüssel 
fälschungssicher und personen-
bezogen. Das ermöglicht die ge-
zielte Vergabe von Zugangs- und 
Nutzungsberechtigungen. Alle 
Zugriffe und User-Aktionen wer-
den in einem elektronischen 
Logbuch automatisch protokol-
liert. Durch Speicherung des 
Logbuchs auf einem separaten 
und gesicherten Server ist eine 
Manipulation der Daten unmög-
lich.

Das Keypilot-System besteht 
aus Leseeinheit und elektroni-
schen Schlüsseln. Während der 
gesamten Anwesenheit an der 
Anlage werden die Schlüssel 
auf der Leseeinheit magnetisch 
gehalten. Die intelligente Aus-
werteelektronik kommuniziert 
über USB-, Profibus-DP- oder 
RS-232-Schnittstelle mit dem 
Steuersystem.

In der Pharmaindustrie müs-
sen strengste Hygienevorschrif-
ten eingehalten werden. Das 
Material des Keypilots hält den 
Belastungen von Wasserdampf 
und aggressiven Reinigern pro-
blemlos stand. Dank der kom-
pakten Bauform ohne Schlitze 
und Hinterschneidungen lässt 

sich seine Oberfläche leicht rei-
nigen und damit die Bildung 
von Keimen wirksam unterdrü-
cken.

Auch in bereits bestehende 
Anlagen lässt sich das System 
problemlos integrieren: Die Le-
seeinheit passt in das gängige 
Rastermaß von Bedienfeldern, 
und die Systemintegration er-
folgt über eine offene Protokoll-
schnittstelle. Die Verwaltungs-
software ist flexibel und kom-
fortabel. Von einem zentralen 
Rechner aus können Zugangs- 
und Nutzungsberechtigungen 
für die gesamte Anlage einge-
richtet und verwaltet werden.

www.keypilot.de▪▪



„Wasser – eines der vier Ele-
mente des Aristoteles – ist auch 
für uns Chemiker elementar – 
wenngleich kein Element. Für 
mich ist Wasser ein äußerst 
kostbares Gut. Aber das haben 
schon andere vor mir so gese-
hen, die bereits 1926 die Fach-
gruppe für Wasserchemie im 
Verein Deutscher Chemiker – 
heute die Wasserchemische Ge-
sellschaft in der Gesellschaft 
Deutscher Chemiker (GDCh) – 
gegründet haben.“ Mit diesen 
Worten verwies Prof. Dr. Micha-
el Dröscher auf die Tagung 
„Wasser 2010“ vom 10. bis 
12. Mai in Bayreuth, die er als 
GDCh-Präsident eröffnete.

Zu Beginn der Tagung wurde 
der Bayreuther Wasserchemi-
ker Dr. Markus Bauer für seine 
Doktorarbeit über die abioti-
schen Wechselwirkungen des 
toxischen Elements Arsen mit 
natürlichem organischem Mate-
rial (NOM) ausgezeichnet. Arsen 
gilt heute als eine der größten 
chemischen Bedrohungen für 
die Trinkwasservorkommen der 
Erde, vor allem bei Grundwas-
ser. Die Arsen-Belastungen in 
Gewässern sind zumeist auf 
geogene Freisetzungsprozesse 
zurückzuführen.

In diesem Zusammenhang 
steht auch ein Beitrag beim „3rd 
International Congress on Arse-

nic in the Environment“, der 
vom 17.–21. Mai in Tainan, Tai-
wan, stattfand und auf dem der 
Lanxess-Chemiker Dr. Stefan 
Neumann von der Business Unit 
Ion Exchange Resins aktuelle 
Forschungsarbeiten mit einem 
neuen Hybridadsorber für die 
Trinkwasserbehandlung prä-
sentierte. Die mit einem spezi-
ellen, nanoskaligen Eisenoxid 
modifizierten, kunststoffbasier-
ten Anionenaustauscher vom 
Typ Lewatit FO 36 erlauben die 
effiziente und selektive Entfer-
nung von Arsen aus Trinkwas-
ser. Dabei werden sowohl  
Arsenat- als auch Arsenitionen 
kovalent an der Eisenoxidober-
fläche verankert und so dem 
umgebenden Wasser entzogen. 

„Wir haben in Taiwan ein 
technisches Konzept vorgestellt, 
um auch stark silikathaltiges 
Wasser von Arsen zu befreien. 
Dies war bisher nur einge-
schränkt möglich“, erläutert 
Neumann eines der derzeitigen 
Forschungsgebiete. Außerdem 
konnte in Laborversuchen ge-
zeigt werden, dass der Hybrid
adsorber in Filterkartuschen 
gefüllt und – ähnlich wie han-
delsübliche Patronen zur Was-
serenthärtung – dezentral im 
Haushalt oder unterwegs einge-
setzt werden kann. Mithilfe ei-
ner einzigen Kartusche, die nur 

rund 0,1 L Adsorber enthielt, 
wurden so im Laufe von drei 
Monaten rund 1.200 L Wasser 
behandelt. Dabei ließ sich der 
Arsengehalt von etwa 100 ppb 
auf unter 10 ppb reduzieren.

Lewatit FO 36 ermöglicht es 
in vielen Fällen, den von der 
Weltgesundheitsorganisation 
(WHO) empfohlenen und in 
zahlreichen Ländern bereits 
verbindlich festgelegten Grenz-
wert von 10 ppb Arsen im Trink-
wasser zuverlässig einzuhalten. 
In Teilen der USA, Chiles oder 
Großbritanniens, aber auch in 
anderen Ländern treten im 
Grund- und Oberflächenwasser 
höhere Konzentrationen auf. 
Ursachen dafür sind neben der 
Auswaschung natürlicher mine-
ralischer Vorkommen auch an-
thropogene Einflüsse, etwa Ab-
wässer aus Bergbau und Indus-
trie. Heute sind immer noch 
viele Millionen Menschen welt-
weit auf Trinkwasser angewie-
sen, das mehr als 50 ppb Arsen 
enthält, u. a. in Indien, China 
oder Bangladesch.

In diesen Fällen kann der 
Hybridadsorber wirksam Abhil-
fe schaffen. Als staubfreies, 
fließfähiges Schüttgut mit ein-
heitlicher Korngröße und guter 
mechanischer Stabilität ist das 
Produkt optimal auf die Anfor-
derungen der industriellen Was-
serbehandlung abgestimmt. Es 

kann nach Erreichen der 
Sättigungsgrenze mit Al-
kalilauge regeneriert wer-
den und lässt sich auf diese 
Weise umweltschonend und 
kostengünstig viele Male ver-
wenden. Derzeit wird mit Lewa-
tit FO 36 bereits in insgesamt 
drei Anlagen in Italien und 
Deutschland Arsen aus Brun-
nenwasser entfernt. Das so auf-
bereitete Wasser steht danach 
mehreren Tausend Menschen 
als Trinkwasser zur Verfügung.

Mit granulierten Eisenoxid-
hydroxiden der Reihe Bayoxide 
E33 bietet Lanxess, einer der 
weltweit führenden Hersteller 
von anorganischen Pigmenten, 
eine weitere, effektive Alterna-
tive zur Arsenentfernung aus 
Trinkwasser nach einem ähnli-
chen Wirkprinzip. In Verbindung 
mit einer Festbettadsorber-
Technologie ist dieses Granulat 
bereits seit vielen Jah-
ren weltweit erfolg-
reich im Einsatz.

www.lewatit.de▪▪
www.bayoxide.de▪▪

Mit Chemie und Know-how 
gegen Arsen im Trinkwasser
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Die Siegfried Gruppe hat zum 

1. März 2010 eine funktiona-

le Organisationsform einge-

führt und damit die bisherige Aufteilung 

der Geschäftstätigkeit auf Divisionen 

abgelöst. Die neue Struktur ist die Folge 

der strategischen Anpassungen, welche 

im Sommer 2009 verabschiedet wurden. 

Demnach will Siegfried künftig die beiden 

Kompetenzen, nämlich die Prozessent-

wicklung und Herstellung von pharma-

zeutischen Wirkstoffen und von fertigen 

Medikamenten, vermehrt als Gesamtpa-

ket vermarkten. CHEManager befragte Dr. 

Rudolf Hanko, CEO von Siegfried, zu den 

Hintergründen und zur Durchführung der 

Umstrukturierungsmaßnahmen. Die Fra-

gen stellte Dr. Birgit Megges.

CHEManager: Herr Dr. Hanko, 
wie sieht die neue Struktur im 
Einzelnen aus?

Dr. R. Hanko: Siegfried hat auf-
grund der neuen Strategie von 
einer divisionalen zu einer funk-
tionalen Struktur gewechselt. 
Marianne Späne leitet seit dem 
1. März 2010 den Bereich Ge-
schäftsentwicklung & Verkauf, 
Dr. Hubert Stückler ist für alle 
technischen Operationen zu-
ständig, und am 1. August 2010 
wird Dr. Wolfgang Wienand zu 
unserem Team stoßen und den 
Bereich Forschung & Entwick-
lung übernehmen.

Warum haben Sie sich für diese 
Änderungen entschieden?

Dr. R. Hanko: Unsere strategische 
Ausrichtung hat das Ziel, pri-
märe und sekundäre pharma-
zeutische Herstellung aus einer 
Hand anzubieten. Deshalb 
machte eine Struktur mit Divi-
sionen keinen Sinn mehr.

Welche Synergieeffekte ergeben 
sich durch die gemeinsame Ver-
marktung von Wirkstoffen und 
Medikamenten?

Dr. R. Hanko: Wir haben nicht 
nur Synergien gesucht, son-
dern auch zusätzliche Markt-
potentiale. Es gibt ganz spezi-
fische Produktkategorien, für 
die ein „Alles aus einer Hand“-
Konzept sehr attraktiv sein 
kann. Mit unserem Angebot 
schaffen wir also einen kon-
kreten Kundennutzen. Ich bin 
überzeugt, dass mit steigender 

Komplexität in der Herstellung 
von Medikamenten auch der 
Markt für dieses einmalige An-
gebot wächst.

Hat der Markt Sie zu diesem 
Schritt „gezwungen“?

Dr. R. Hanko: Ich würde es anders 
ausdrücken: Der Markt und die 
Kunden haben uns dazu ermun-
tert.

Wie sehen Ihrer Ansicht nach die 
„Märkte von morgen“ aus, auf 
denen Sie agieren möchten?

Dr. R. Hanko: Wir sehen keinen 
Paradigmenwechsel, aber einen 
zunehmenden Druck der Kapi-
talmärkte auf unsere Kunden, 
ihre Unternehmen verstärkt 
Cash-orientiert zu managen.

Werden Sie sich auf bestimmte 
Medikamentenbereiche fokussie-
ren? In welchem Maße spielen 
dabei Biopharmazeutika eine 
Rolle?

Dr. R. Hanko: Unsere Kunden de-
cken verschiedenste Medika-
mentenbereiche ab. Der Ent-
scheid, mit uns als bevorzugtem 
Partner zu arbeiten, wird eher 
aufgrund der technischen Fra-
gestellungen und Bedürfnisse 
gefällt. Biopharmazeutika bear-
beiten wir nur so weit, als che-
mische Modifikationen durch-
geführt werden müssen.

Ist die neue Struktur nur ein Teil 
der strategischen Anpassung, die 
im letzten Jahr verabschiedet 
wurde, oder sind weitere Verän-

derungen bei Siegfried zu erwar-
ten?

Dr. R. Hanko: Weitere Verände-
rungen sind hinsichtlich der 
Asset Base unseres Unterneh-
mens zu erwarten. Das inte
grierte Konzept – primäre und 
sekundäre Produktion aus einer 
Hand – löst Investitionen an un-
serem größten Standort in Zo-
fingen aus. Auch in den USA 

arbeiten wir an einer Verbesse-
rung unserer operativen Basis.

Wie sieht die geografische Posi-
tionierung von Siegfried aus? 
Welche Anteile hat bzw. wird das 
US-Geschäft haben?

Dr. R. Hanko: Wir werden nach 
wie vor in verschiedenen Län-
dern präsent sein. Die USA 
spielt dabei weiterhin eine zen-

trale Rolle. Nebst der Exklusiv-
synthese und unserer starken 
Position im Markt für kontrol-
lierte Substanzen arbeiten wir 
auch in den USA intensiv an un-
serem integrierten Konzept.

www.siegfried.ch▪▪

Alles aus einer Hand
Siegfried vereint primäre und sekundäre pharmazeutische Herstellung mit funktionaler Struktur
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VCI und BMU: Human-Bio-
monitoring-Kooperation

Das Bundesumweltministerium 
(BMU) und der Verband der Che-
mischen Industrie (VCI) haben 
eine Kooperation gestartet, um 
die Kenntnisse über Stoffe, die 
vom menschlichen Organismus 
aufgenommen werden, zu ver-
bessern. Im Zentrum stehen 
dabei Stoffe, denen die Bevölke-
rung möglicherweise vermehrt 
ausgesetzt ist oder die eine be-
sondere Gesundheitsrelevanz 
haben können, aber bislang 
im menschlichen Körper nicht 
messbar sind. In den nächsten 
zehn Jahren sollen so für bis zu 
fünfzig gemeinsam ausgewähl-
te Stoffe oder Stoffgruppen 
geeignete Analysemethoden 
entwickelt werden, die dann in 
geeigneten Untersuchungen zur 
Anwendung gebracht werden. 
Die Kooperation soll zunächst 
in einer dreijährigen Pilotphase 
erprobt werden.

Für die Methodenentwick-
lung der Nachweisverfahren hat 
der VCI die Verantwortung über-
nommen. Für die Anwendung 
der Methoden in geeigneten 
Untersuchungen liegt die Ver-
antwortung beim BMU, das hier 
eng mit dem Umweltbundesamt 
zusammenarbeitet.

Human-Biomonitoring ist für 
den gesundheitsbezogenen Um- 
weltschutz ein zentrales Informa-
tions- und Kontrollinstrument. 
Die Daten können als Frühwarn-
system für bisher nicht erkann-
te Belastungen dienen. Ob der 
Nachweis eines Stoffes mit einer 
gesundheitlichen Belastung 
einhergeht, bedarf einer Risi-
kobewertung, die zum Beispiel 
medizinische und toxikologische 
Erkenntnisse heranzieht. Human-
Biomonitoring liefert außerdem 
wissenschaftlich fundierte Daten 
darüber, ob Verbote oder Be-
schränkungen bedenklicher Stof-
fe tatsächlich zu einem Rückgang 
der Belastung in der Bevölkerung 
geführt haben.

In der chemischen Industrie 
stellt das Human-Biomonitoring 
ein wichtiges Instrument der ar-
beitsmedizinischen Vorsorge dar. 
Die in diesem Bereich seit vielen 
Jahren gewonnenen Erfahrun-
gen bringt der VCI in die Zusam-
menarbeit mit dem BMU ein. Mit 
ihrem Engagement unterstreicht 
die chemische Industrie die hohe 
Bedeutung der Produktsicher-
heit für ihr „Responsible-Care“-
Programm.

Im Rahmen des Projekts sind 
als Auftakt von VCI und BMU die 
ersten fünf Stoffe festgelegt 
worden, für die eine Messme-
thode entwickelt werden soll. 
Sie finden als Weichmacher, 
Flammschutzmittel, Kunststoff-
stabilisator und als Additiv in 
Treib- und Schmierstoffen Ver-
wendung. Konkret handelt es 
sich um die Stoffe DINCH, DPHP, 
HBCDD, 2,2‘,6,6‘-Tetra-tert-bu-
tyl-4,4‘-methylendiphenol und 
Dodecylphenol.

Die Entwicklung von Analyse-
methoden ist ein aufwendiger 
und kostenintensiver Prozess. 
Gelingt es aber in den kommen-
den Jahren, für bis zu 50 Stoffe 
neue Analysemethoden zu ent-
wickeln, sind damit erhebliche 
Erkenntnisgewinne verbunden, 
wie die reale Belastung der Be-
völkerung mit wichtigen Indus
triechemikalien aussieht. Bisher 
muss allzu oft auf modellhafte 
Abschätzungen zurückgegriffen 
werden, mit denen gesundheit-
liche Risiken leicht über- oder 
unterschätzt werden.

www.vci.de▪▪
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Seit den grundlegenden Unter-

suchungen von H. C. Brown und 

Mitarbeitern in den 1960er 

Jahren haben sich Borwasserstoff-Ver-

bindungen einen festen Platz unter den 

Reagenzien für die organische Synthese 

erobert. Speziell als selektive Redukti-

onsmittel werden Borane heute verbrei-

tet und erfolgreich eingesetzt, nicht nur 

im Labor, sondern auch im industriellen 

Maßstab. Voraussetzung dafür ist die 

richtige Auswahl der Reagenzien sowie 

eine sorgfältige Verfahrensentwicklung 

bzw. -optimierung.

Auf dem Gebiet der Reduktions- 
bzw. Hydrierreaktionen vom 
Labor- bis zum industriellen 
Maßstab verfügt Saltigo über 
langjährige Erfahrung und ein 
umfassendes Portfolio von Re-
aktionen und Verfahren, sodass 
spezifischen Kundenanforde-
rungen bestmöglich entspro-
chen werden kann. Boran und 
Boranäquivalente spielen in 
diesem Zusammenhang eine 
wichtige Rolle.

Reduktionen im industriellen Maßstab

Reduktionen mit Boranen oder 
Aluminiumhydriden zählen 
heute zu den klassischen orga-
nisch-chemischen Reaktionen. 

Dabei sind Boran (BH3) bzw. Di-
boran (B2H6) nur in verdünnter, 
etherischer Lösung gut und si-
cher handhabbar und werden 
daher meist nur für Reaktionen 
im Labormaßstab eingesetzt.

In größerem Maßstab und 
speziell für die industrielle Syn-
these sind dagegen in situ er-
zeugte Borane die Reagenzien 
der Wahl. Dazu wird das relativ 
preiswert erhältliche Natrium-
borhydrid (NaBH4) mit Brönsted- 
oder Lewis-Säuren umgesetzt, 
etwa Schwefelsäure bzw. Bortri-
fluorid-Etherat (vgl. Abb. 2). Ne-
ben Boran-Etherkomplexen ent-
stehen dabei Natriumsulfat bzw. 
Natriumtetrafluoroborat. Beim 
Einsatz solcher Gemische zur 
Boranerzeugung muss allerdings 
die unterschiedliche Chemose-
lektivtät der verwendeten Reduk-
tionsmittel beachtet werden. So 

stellt Natriumborhydrid allein 
bereits ein mildes Reduktions-
mittel dar, das Ketone und Alde-
hyde, in Gegenwart von Lewis-
säuren auch z. B. Ester angreift.

In situ erzeugtes Boran

Das in situ erzeugte Boran zeigt 
ein anderes Selektivitätsprofil, 
so reduziert es ebenso wie BH3-
THF-Komplex Amide oder Ni
trile, darüber hinaus aber auch 
viele Ester. Gerade in diesen 
Fällen ist daher beim Scale-up 
von Pharmawirkstoffen eine 
sehr sorgfältige Prozessent-
wicklung notwendig, weil länge-
re Reaktions- und/oder Verweil-
zeiten, lokale Konzentrations- 
oder Temperaturunterschiede 
die Kinetik der Reaktion und 
damit die Selektivität beeinflus-
sen und so zu einem veränder-
ten Nebenkomponentenprofil 
führen können.

Maßstabsangepasste Optimierung

Auch aufgrund zahlreicher Al-
ternativen in der Reaktionsfüh-
rung und der relativ komplexen 
Aufarbeitung speziell bei multi-
funktionellen Substraten erfor-
dert eine Reduktion mit Boranen 
eine spezifisch auf den jeweiligen 
Produktionsmaßstab abgestimm-
te Verfahrensoptimierung.

Optimierung einer Wirkstoffsynthese

Dies illustriert das Beispiel einer 
pharmazeutischen Wirkstoffsyn-

these, in deren Rahmen gleich-
zeitig eine Amid-Teilstruktur zum 
tertiären Amin und ein Ester zu 
einem sekundären Alkohol redu-
ziert werden sollen (Abb. 2). Aus 
Edukten vom Typ 1 entstehen 
dabei Aminoalkohole 2. Während 
für erstere Reaktion Boran ge-
eignet erscheint, würde man für 
die Esterreduktion eher Borhy
drid/Lewissäure einsetzen.

Im Labormaßstab bis zu 
Kampagnengrößen von etwa 
4 kg lässt sich diese Reaktion 
dennoch glatt und in guter Aus-
beute unter Verwendung kom-
merziell erhältlicher etherischer 
Boranlösungen durchführen, 
z. B. mit BH3-THF-Komplex. Ge-
rade im größeren Maßstab ein-
gesetzt birgt dieses Reagenz 
jedoch Risiken, so ist im Jahre 
2002 über eine schwere Explo-
sion berichtet worden.

Beim Übergang zu den spä-
teren Phasen der klinischen 
Prüfung wurde ein Scale-up auf 
Kampagnen von jeweils einigen 
Hundert Kilogramm erforder-
lich. Um die Reaktion auch un-
ter diesen Bedingungen sicher 
und wirtschaftlich durchführen 
zu können, fiel die Wahl auf in 
situ aus Natriumborhydrid und 
dem THF-Komplex des Bortri
fluorids erzeugtes Boran 
(Abb. 2). Dieses Verfahren wur-
de bei Saltigo bereits mehrfach 
erfolgreich angewendet. Im vor-
liegenden Fall konnten unter 
GMP-Bedingungen Produktaus-
beuten von über 50 % erreicht 
werden.

Andere Reduktionsreaktio-
nen wurden ebenfalls erprobt, 
um gegebenenfalls eine Alter-
native zur Verwendung von Bor-
trifluorid und damit zur Bildung 
von Fluoriden zu finden, die 
stets ein Korrosionsrisiko ber-
gen. Der Einsatz von NaBH4/
H2SO4 oder Lithiumaluminium-
hydrid erwies sich allerdings als 
nicht bzw. wenig praktikabel. 
Dabei bildeten sich entweder 
große Mengen von Nebenpro-
dukten, oder es wurden auf-
grund einer aufwendigen Auf-
arbeitung niedrigere Ausbeuten 
erhalten.

Nachdem in einer erfolgrei-
chen ersten Kampagne das für 
die klinische Entwicklung benö-
tigte Material rasch bereitge-
stellt werden konnte, wurde 
allerdings eine weitere Optimie-
rung des Verfahrens notwendig. 
Bei Vorversuchen für eine Kam-
pagne im größeren Maßstab 
sank die Ausbeute nämlich si
gnifikant auf nur noch rund 
40 % (Abb. 3, links).

Im vorliegenden Fall erga-
ben analytische Untersuchun-
gen, dass für den Ausbeuterück-
gang vorrangig Nebenkompo-
nenten verantwortlich waren, 

die im Zuge der Reduktion ge-
bildet wurden. Darunter findet 
sich ein Produkt, bei dem aus 
der Ester- eine Etherfunktiona-
lität entstanden ist, vermutlich 
unter dem Einfluss der im Re-
aktionsgemisch anwesende Le-
wissäure BF3-THF.

Diese Befunde machten eine 
eingehende Untersuchung des 
Verfahrens erforderlich. Dazu 
wurden in Laborversuchen zu-
nächst die kritischen Parameter 
ermittelt, darunter Dosierrei-
henfolge und -geschwindigkeit, 
Reaktionstemperatur und 
Durchmischung des Ansatzes 
sowie das verwendete Lösemit-
tel. Zahlreiche Laborversuche 
ergaben schließlich ein opti-
miertes Rezept. Dieses wurde 
im 2,5-m³-Maßstab in mehreren 
Ansätzen erfolgreich verwen-
det. Mit durchschnittlich fast 
80 % lag die Ausbeute dieser 
Ansätze doppelt so hoch wie vor 
der Optimierung, gleichzeitig 
sank die Schwankungsbreite 
der Ausbeute auf nur noch vier 
Prozentpunkte (Abb. 3, rechts). 
Nach dieser Verfahrensbearbei-
tung konnten die erforderlichen 
Wirkstoffmengen somit rasch 
und zuverlässig produziert wer-
den.

Kontakt:▪▪
Dr. Wolfgang Stirner
Saltigo GmbH, Leverkusen
Fax: 0214/30959-71322
wolfgang.stirner@saltigo.com
www.saltigo.com

Effiziente Reduktionen mit Boran
Verfahrensoptimierung steigert Ausbeute und Reproduzierbarkeit
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Dr. Wolfgang Stirner, Business Line Pharma, 
Process Development, Saltigo

Produktion von Natriumamid gestartet
Dystar hat Ende April am Stand-
ort Ludwigshafen die erste 
Charge Natriumamid Flakes er-
folgreich produziert. Die Quali-
tät des Produktes erfüllt höchs-
te Anforderungen. Natriumamid 
ist ein Zwischenprodukt bei der 
Indigosynthese, die seit über 
100 Jahren im Ludwigshafener 
Betrieb angesiedelt ist. Das Un-

ternehmen hatte die Technolo-
gien zur Formulierung von Na-
triumamid im vergangenen 
Jahr vom französischen Rhodia-
Konzern übernommen. Damit 
wurde die Möglichkeit geschaf-
fen, dieses hochreaktive Pro-
dukt auch extern zu vermark-
ten. Mit den Natriumamid 
Flakes erschließt sich der Tech-

nologieführer im Indigo-Bereich 
weitere Kundenkreise außer-
halb der Textilindustrie und 
macht das Unternehmen, nach 
Aussage von CEO Steve Barron, 
ein Stück unabhängiger von der 
Textilkonjunktur.

 www.dystar.de▪▪

Filmbildehilfsmittel der Zukunft
Oxea hat die Markteinführung 
von Oxfilm 351 angekündigt. 
Das Produkt ist ein nahezu ge-
ruchloses und VOC-freies Film-
bildehilfsmittel. Mit einem Sie-
depunkt von 351 °C trägt es 
praktisch nicht zum VOC-Gehalt 
von Beschichtungen bei. In Eu-
ropa wird das Produkt als VOC-
frei eingestuft, weil der Siede-

punkt deutlich über dem Grenz-
wert von 250 °C liegt. Es ist 
außerdem 10–20 % effizienter 
bei der Verringerung der Min-
destfilmbildetemperatur (MFT) 
als andere Filmbildehilfsmittel. 
Angesichts einer zu erwarten-
den, strengeren VOC-Regulie-
rung stellt es eine solide Wahl 
für die Zukunft dar. Getestet 

wurde das Produkt in mehreren 
kommerziellen Rezepturen und 
hat sich als effizientes Filmbil-
dehilfsmittel für eine breite Pa-
lette von Latex- und Anstrichty-
pen erwiesen.

 www.oxea-chemicals.com▪▪

Abb. 3: Reaktions-Kenndaten für die Amidester-Reduktion vor und nach der Parameter
optimierung 

Abb. 1: Produktion von pharmazeutischen Zwischenprodukten und Wirkstoffen unter cGMP bei Saltigo

Abb. 2: Reduktion von Amidestern 1 zu Aminoalkoholen 2 mit in situ-erzeugtem Boran
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Die Molekülchemie nimmt 

eine zentrale Schlüssel-

stellung bei der Entwick-

lung eines breiten Instrumentariums 

für die Synthese von Feinchemikalien, 

Wirkstoffen, aber auch Basischemika-

lien ein. In der Praxis sind dabei diese 

eher chemiespezifischen Aspekte mit 

großen Herausforderungen der Zukunft 

verknüpft, wie der Krankheitsbekämp-

fung, oder aber der Lösung von Ernäh-

rungsfragen einer stetig wachsenden 

Weltbevölkerung. Hinzu kommen für die 

Gesellschaft weiterhin relevante Fragen 

zur Innovationskraft, Wettbewerbs- und 

internationalen Konkurrenzfähigkeit ge-

rade in einem an Rohstoffen armen Land 

wie Deutschland.

Für Forschungs- und Entwick-
lungsabteilungen der chemi-
schen Industrie ist in Verbin-
dung mit allen genannten Fra-
gen die effiziente Erschließung 
aktueller publizierter For-
schungsergebnisse von zentra-
ler Bedeutung. Außerdem spielt 
der Dialog mit den Mitarbeitern 
über die Möglichkeiten und Per-
spektiven dieser neuen Metho-
den und Technologien eine 
wichtige Rolle.

Die Uni als Partner

Wie kann nun ein aktuelles 
Spektrum tatsächlich wichtiger 
Entwicklungen in der Synthese, 
der Struktur und der Reaktivi-
tät von niedermolekularen Ver-

bindungen bzw. Wirkstoffen in 
die Forschungs-und Entwick-
lungsabteilungen zu den Fach-
kräften vor Ort getragen 
werden? Hier bietet sich 
auch für Fachkräfte als 
Schnittstelle der Kontakt 
mit Universitäten an. Im 
Zuge der zunehmenden 
Spezialisierung von Studi-
engängen und Ausbil-
dungsberufen erscheint 
gerade für die For-
schungsabteilungen eine 
enge Verzahnung ihrer 
Weiterbildung mit der 
Lehre an Universitäten wichtig 
und zukunftsweisend. In vielen 
Hochschulen wird jenseits des 
Vermittelns von Basis- bzw. 
Pflichtwissen im Rahmen der 
Grundausbildung im Vertie-
fungsbereich die hohe Schule 
der aktuell publizierten orga-
nischen Synthesechemie als 
Kür aufbereitet und präsen-
tiert. Dies ist existenziell für die 
Forschung an unseren Hoch-
schulen insgesamt. Dazu wer-
den aktuelle Veröffentlichungen 
gesichtet, ihre Tragweite aus-

gelotet, ihre Praktikabilität be-
wertet, und es erfolgt in der 
Regel eine Einstufung der pu
blizierten Ergebnisse unter Be-
zugnahme auf das Basiswissen 
und vergleichbare Syntheseme-
thoden. Diese vorhandenen 
Ressourcen lassen sich verant-
wortungsvoll für Fachkräfte 
aufbereiten und bilden eine 
wichtige Grundlage für eine 
nachhaltige Weiterbildung für 
die Forschungs- und Entwick-
lungsabteilungen der chemi-
schen Industrie. Inspirierende 
aktuelle Veröffentlichungen, 
kreative Synthesestrategien 
und attraktive neue Katalysa-
toren und Reagenzien machen 
zudem Mut, die Herausforde-
rungen der Zukunft zu meis-

tern. Gerade auch die Fach-
kräfte in der chemischen In-
dustrie nehmen diese 
Erfahrungen gerne auf, da an-
sonsten eher der Kostendruck 
und die nationale und interna-
tionale Konkurrenzsituation 
ihren Alltag bestimmt.

Ohne Katalyse geht es nicht

In der Molekülchemie liegen 
aktuelle Schwerpunkte mit Be-
zug zur Synthesechemie und 
von industrieller Relevanz vor 

allem auf den Gebieten neuer 
katalytischer Prozesse. Kataly-
se erschließt heutzutage u. a. 
neue Rohstoffe aus Biomasse, 
und sie ist der Schlüssel zum 
Erfolg bei der Suche nach neu-
en Energiequellen. Katalyse als 
übergreifendes Prinzip der che-
mischen Reaktionsführung be-
rührt alle Bereiche der Chemie 
und darüber hinaus viele Berei-
che der Lebenswissenschaf-
ten.

Dies schließt die Suche nach 
neuartigen, katalytisch nutz
baren Molekülen ein, die Um-
wandlungen von Stoffen ver
mitteln, beschleunigen bzw.  
überhaupt ermöglichen. Als  
Katalysatoren in homogener 
Phase oder in heterogenen Sys-

temen fungieren kleine 
organischen Moleküle in 
der Organokatalyse, Me-
tallorganyle, oder aber an-
organische Koordinations-
moleküle in der Über-
gangsmetallkatalyse und 
Biomoleküle in der Bioka-
talyse. Hier sind immer 
wieder neue Einsichten in 
die Aktivität und Stabilität 
von aktuellen Katalysator-
systemen und zu deren 

Selektivität und Effizienz in re-
levanten Reaktionen zu erwar-
ten. In der homogenen Katalyse 
ist Palladium eines der vielsei-
tigsten Zentralatome im Reper-
toire des Chemikers. In der jün-
geren Zeit spielen zunehmend 
auch billigere Metalle in der 
Grundlagenforschung eine gro-
ße Rolle, wie das Eisen bzw. Ei-
senkatalysatoren. Dabei sind 
auch die gute Verfügbarkeit, die 
geringe Toxizität und die gute 
Umweltverträglichkeit aus-
schlaggebend.

Praxisnahe Grundlagenforschung

Im Idealfall lassen sich heute 
aktuelle Methoden der Grund-
lagenforschung direkt für die 

Herstellung von Feinchemikali-
en und von Wirkstoffen für den 
Pflanzenschutz und die phar-
mazeutische Industrie nutzen. 
Die ökologische Verträglichkeit 
und eine Ressourcen schonende 
Synthesestrategie z. B. unter Ka-
talysatorrückgewinnung sind 
heute in der Grundlagenfor-
schung als auch bei der indus
triellen Herstellung von großer 
Tragweite. Es wird u. a. zuneh-
mend Wert auf die Durchfüh-
rung katalytischer Prozesse 
unter moderaten Temperaturen 
gelegt. Außerdem gilt es, Ne-
benprodukte zu vermeiden. 
Weiterhin eröffnet die Immobi-
lisierung von katalytisch aktiven 
Molekülen neue Dimensionen 
für die Reaktionsführung und 
die Produktabtrennung. Damit 
werden Anwendungsbezüge zu 
den Forschungsarbeiten von 

Fachkräften aus den For-
schungs- und Entwicklungsab-
teilungen der chemischen In-
dustrie selbst in der Grundla-
genforschung heutzutage 
häufiger und angemessen be-
rücksichtigt.

Kontakt:▪▪
Prof. Karola Rück-Braun
Technische Universität Berlin
Institut für Chemie, Berlin
Tel.: 030/314-26319
Fax: 030/314-28625
karola.rueck-braun@tu-berlin.de
www.tu-berlin.de/rueck-braun

Moderne Synthesemethoden
Universitäre Forschung bietet wichtige Grundlage für industrielle Entwicklungen

Risikomanagement in der 

Wertschöpfungskette der 

Chemieindustrie spielt noch 

nicht die Rolle, die es aufgrund des ho-

hen Schadenspotentials haben müsste. 

Der populärste, aber nicht stichhaltige 

Grund liegt im scheinbar ungünstigen 

Kosten-Nutzen-Verhältnis des Risiko-

managements. Kosten für aktuelle Ri-

sikomanagementressourcen, -prozesse, 

-hilfsmittel und -kennzahlen mindern 

den Ertrag und sind in der Gewinn- und 

Verlustrechnung sichtbar. Über die Höhe 

möglicher, zukünftiger Schäden herrscht 

oft genug mangelnde Transparenz. Da 

kein direkter finanzieller Nutzen mit 

dem Risikomanagement verbunden zu 

sein scheint, bleibt eine ernüchternde 

Rendite übrig und das Risikomanage-

ment vorerst auf der Strecke.

Das ist fatal, wie folgendes Bei-
spiel zeigt: Ein rotes Pigment 
eines Lieferanten aus China 
(Low Cost Country) trifft nicht 
rechtzeitig ein. Dieser Lieferant 
ist nach Konsolidierung des Lie-
ferantenportfolios Alleinliefe-
rant. Angenommen, das Pigment 
stellt eine Rohstoffplattform im 
Sinne von standardisierten 
Gleichteilen für einen Lackher-
steller dar, hängen unter Um-
ständen Tausende Farbtöne 
davon ab. Egal, ob die Lieferket-
te wegen Qualitäts-, Kapazitäts- 
oder Logistikproblemen unter-
brochen ist, die Produktion für 
Auto- und Reparaturlacke steht 
zunächst einmal. Nach krisen-
bedingter Restrukturierung, ggf. 

mit Standortschließung und Be-
reinigung des Produktportfolios, 
stehen frühere Alternativen 
nicht mehr zur Verfügung. Rei-
chen die aufgrund optimierten 
Umlaufvermögens knappen La-
gervorräte an Verkaufsproduk-
ten nicht, kann in dem Fall der 
Kunde nicht beliefert werden. 
Dessen Lackiererei steht infol-
gedessen still. Mitnichten stellen 
eigener Produktionsausfall, ent-
gangener Umsatz und Ertrags-
minderung den Gesamtschaden 
des Lackherstellers dar. Viel-
mehr kommen zum Teil erheb-
liche Vertragsstrafen und der 
Wegfall weiterer Geschäfte für 
künftige Baureihen hinzu.

Schadensminimierung 
oder Prävention?

Beim Risikomanagement von 
Rohstoffen messen 58 % der 
rund 50 weltweit tätigen analy-
sierten Chemiefirmen der Mini-
mierung der zum Teil beträcht-

lichen Schäden deutlich mehr 
Gewicht zu als deren Vorbeu-
gung. Über die Verflechtung von 
Rohstoffen zu Lieferanten, Be-
trieben, Herstellverfahren, Pro-
dukten und Kunden wird aller-
dings schnell klar, dass ein aus-
gewogenes, präventives und 
Schaden minimierendes Risiko-
management von Rohstoffen 
sich an der gesamten Wert-
schöpfungskette ausrichten 
muss.

Trotzdem fällt in rund 75 % 
aller befragten Firmen die Rol-
le des Rohstoff-Risikomanagers 
dem Einkauf quasi automatisch 
zu, da dieser für die Beschaf-
fung von Rohstoffen mit 35 % 
des Umsatzes die größte einzel-
ne Kostenposition verantwor-
tet. Allerdings misst der Ein-
kauf unter acht zur Auswahl 
gestellten Einkaufsprioritäten 
dem Thema Rohstoffrisikoma-
nagement nur Priorität 5 zu, 
u. a. hinter den Themen 
Kostenoptimierung und Kom-

plexitätsbeherrschung. Dieses 
Ergebnis wirft die folgenden 
Fragen auf: „Warum ist das Ri-
sikomanagement der Wert-
schöpfungskette im Einkauf 
von Chemieunternehmen ange-
siedelt, wenn der Schwerpunkt 
Schadensminimierung erst viel 
weiter hinten in der Wertschöp-
fungskette liegt?“ und: „Warum 
legen Rohstoffrisikomanager 
im Einkauf trotz ihrer Lieferan-
ten- und Rohstoffkompetenz 
relativ wenig Wert auf Präven-
tion?“

Neue und zusätzliche Risiken

Anders als in Chemieunterneh-
men stellen ganzheitliche Risi-
ko-Management-Modelle die 
Grundlage des Geschäftsmo-
dells eigenständiger Industrien 
dar, wie etwa bei Impfstoffher-
stellern und Versicherungen. 
Ähnlich wie sich Impfstoffher-
steller mit SARS- und Vogelgrip-
pe-Impfungen und Versicherun-

gen z. B. mit Berufsunfähigkeits-
versicherungen auf immer neue 
und zusätzliche Risiken einstel-
len, müssen dies auch Chemie-
unternehmen tun.

Trotzdem investieren heute 
weniger als 10 % der Chemiefir-
men in ein ganzheitliches Risi-
komanagement. Die, die es den-
noch tun, erwarten neben der 
Vermeidung und Minimierung 
von Schadensfällen zusätzliche 
Wettbewerbsvorteile aufgrund 
der Vorhersehbarkeit und Sta-
bilität ihrer Wertschöpfungs- 
und Lieferkette. Dies ist ein 
nachvollziehbares Argument, 
wenn man sich das oben be-
schriebene Beispiel in Erinne-
rung ruft. Sie haben innovative 
und effektive Lösungen entwi-
ckelt, indem sie Rohstoffe als 
„Ursache“ verstehen und deren 
„Wirkung“ auf das Unterneh-
men entlang der gesamten 
Wertschöpfungskette betrach-
ten. Sie definieren und imple-
mentieren daher spezifische 
Risikomanagementrollen für 
Vertreter aus Laboren, Quali-
tätswesen, Produktion, Vertrieb 
und Finanzwesen zusätzlich 
zum Einkauf, also funktions-
übergreifend. Dank systemati-
scher Risikoidentifizierung, -be-
wertung und -priorisierung so-
wie über Rohstoff- bzw. 
Lieferanten-spezifische Präven-
tionsmaßnahmen und Notfall-
pläne gelingt es ihnen, bis zu 
80 % der Rohstoffkrisen zu 
meistern, bevor überhaupt ein 
Schaden eintritt. Andere Che-
miefirmen folgen diesem Bei-
spiel, wenn auch zögerlich. 
Rund 26 % der betrachteten 
Chemieunternehmen haben in 
den letzten Jahren immerhin 
dedizierte Ressourcen für Roh-
stoff-Risikomanagement bereit-
gestellt.

Fazit

Risikomanagement von Roh-
stoffen darf keine Modeerschei-
nung für Chemiefirmen sein. Es 
bewahrt die Unternehmen vor 
Schäden durch Ereignisse, die 
nicht selbstbestimmbar sind, 
und kann sogar zum Wettbe-
werbsvorteil werden. Dazu 
muss es sich an der ganzen 
Wertschöpfungskette orientie-
ren, Prävention und Schadens-
minimierung berücksichtigen 
und mit den nötigen finanziel-
len Mitteln ausgestattet werden. 
Es sollte, anstatt allein mit Ren-

ditekennzahlen beurteilt zu 
werden, als unabdingbarer Be-
standteil des Managements von 
Rohstoffen bzw. der ganzen 
Wertschöpfungskette gesehen 
werden – und das idealerweise 
bei allen Chemiefirmen.

Kontakt:▪▪
Dr. Wolfram Keller
Management Consultant
Tel.: 0151/184935-62
wk@wolfram-keller.de
www.wolfram-keller.de

Vorsicht ist besser als Nachsicht
Rohstoffrisikomanagement: Kostenfaktor oder Beitrag zu Existenzsicherung und Wettbewerbsvorteilen?
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Moderne Synthesemethoden der or-
ganischen Chemie für Fachkräfte aus 
Forschung und Entwicklung, 
15. bis 17. September 2010, 
Berlin (Kurs: 052/10)

Leitung: 
Prof. Karola Rück-Braun
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Beispiele für Faktoren, die das Risiko für die Wertschöpfungskette einer typischen Chemiefirma bestimmen
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Am 4. Mai 2010 konnte IMCD 

Deutschland seinen 50sten 

Geburtstag feiern und auf 

eine bewegende Geschichte mit dem 

erfolgreichen Wandel vom Commo-

dity- zum Spezialitätendistributeur 

zurückblicken. Mit 100 Mitarbeitern, 

3.000 Kunden sowie mehr als 1.000 

Produkten wurde im abgelaufenen Ge-

schäftsjahr ein Umsatz von 140 Mio. € 

erzielt. Als eine der größten Tochter-

gesellschaften der IMCD-Gruppe will 

sich das Unternehmen den neuen Her

ausforderungen in den nächsten 50 

Jahren stellen.

Die Ursprünge

IMCD Deutschland wurde am 
4. Mai 1960 in Köln von Wilhelm 
Paulus unter dem Namen In-
terorgana Chemiehandel 
gegründet. Als 100 %ige 
Tochter der in USA 
ansässigen Steuber 
Gruppe begann 
man mit dem An- 
und Verkauf gan-
zer Tankwagen-
ladungen von 
Erdölchemikali-
en. In den jun-
gen Jahren wur-
de das Geschäft 
gezielt in Richtung 
großvolumige Lö-
sungsmittel und 
Monomere für die 
verschiedensten 
Anwendungen 
ausgebaut. Ver-
kaufsbüros in Ham-
burg, Frankfurt und 
Stuttgart sowie Aus-
landsgesellschaften in 
Holland und Frankreich 
zeugten von einer erfolgrei-
chen Umsetzung der Firmen-
politik.

Im Jahr 1985, zu ihrem 
25. Geburtstag, erzielte Interor-
gana mit 50 Mitarbeitern, die 
600 Kunden und 300 Produkte 
mit einem Volumen von ca. 
100.000 t betreuten, einen Um-
satz von 140 Mio. DM – eine be-
achtliche Größenordnung in der 
damaligen Zeit.

Das Erwachsenwerden

In den ganzen Jahren seit der 
Gründung gab es viele Verände-
rungen, aber die Mitarbeiter 
und der Handel mit Chemikali-
en standen immer im Mittel-
punkt. Zum Erwachsenwerden 
gehörte jedoch eine Verände-
rung der Interessen.

Um das Produktportfolio den 
Kundenwünschen anzupassen, 
waren bereits früh erste Ansät-
ze in Richtung Vertrieb von 
Spezialitäten zu erkennen. Im 
Jahre 1986, nach dem Manage-
ment Buy Out unter den Ge-
schäftsführern Martin Hensel-
mann und Jürgen Schlenz, 
wurde der Verkauf von Spezia-
litäten mit Hinblick auf  
die bereits bestehenden  
Marktsegmente Farben und  
Lacke, Kautschuk, Polyurethan, 

Schmierstoffe, allgemeine che-
mische Industrie sowie Phar-
ma, Kosmetik, Waschrohstoffe 
und Lebensmittel gezielt vor-
angetrieben.

Eine weitere Entwicklungs-
stufe hin zum Spezialitätendis-
tributeur wurde 1992 mit  
der Auflösung der regionalen 
Verkaufsbüros und der Einfüh-
rung eines branchenbezogenen 
Verkaufs in Deutschland er-
klommen. Neben Verkauf,  
Logistik und Finanzierung 
rückten Marktforschung, Pro-
duktentwicklung und Techni-
scher Service für die einzelnen 
Branchen immer stärker  
in den Vordergrund. Der  
nächste Schritt war der Aufbau 
einer leistungsstarken euro
päischen Marketing- und  
Distributionsgesellschaft. Vor 
diesem Hintergrund und ange-
sichts einer starken Konzen
trationsbewegung im Chemie-
handelsmarkt Europa hielt In-
terorgana Ausschau nach 
einem finanzstarken Partner. 

Dies brachte die Gesellschaft in 
Kontakt mit Internatio Müller. 
1996 wurde Interorgana Teil 
dieser niederländischen Gesell-
schaft.

Ausdehnung und Umfirmierung

In den Folgejahren wurde das 
Netzwerk von leistungsstarken 
Häusern in Europa, aber auch 
in Australien weiter ausgebaut, 
um den Lieferanten und Kun-
den eine paneuropäische Orga-
nisation bieten zu können. Mit 
der Wacker Chemie wurde im 
Jahre 2000 der erste europäi-
sche Distributionsvertrag ge-
schlossen.

Im Jahre 2002 erfolgte die 
Abtrennung von der Internatio 
Müller Gruppe durch den Ver-
kauf der Chemiesparte an einen 
Finanzinvestor. Dies war die Ge-
burtsstunde der IMCD Group 
mit Sitz in Rotterdam.

Die Ausdehnung nach Osteu-
ropa sowie Österreich und der 
Schweiz erfolgte unter Feder-
führung der Interorgana durch 
Zukauf bzw. Neugründungen 
von Gesellschaften in diesen 
Ländern. In 2007 erfolgte der 
nächste Schritt mit Akquisitio-
nen in Südafrika.

Zur Erweiterung und 
Stärkung des Portfolios 

im deutschen Markt 
wurde 2007 im 
Bereich Kunst-

stoffe Sopp und 
2008 im Be-
reich Lebens-

mittel König 
und Wiegand 
erworben.

Der fort-
währenden 
Ausdehnung 
der IMCD-

Gruppe wurde 
mit der Umfirmie-

rung aller Landes-
gesellschaften in 
IMCD plus lokalem 
Landesnamen am 

2. April 2007 Rech-
nung getragen. Aus 

Interorgana wurde 
IMCD Deutschland.

www.imcd.de▪▪

Eine Erfolgsgeschichte im Chemiehandel
50 Jahre IMCD Deutschland

chemanager-online.com/
tags/chemiedistribution

Dr. Birgit Megges befragte 

Michael Thomson, Ge-

schäftsführer von IMCD 

Deutschland, zur Geschichte und Zu-

kunft des Unternehmens.

CHEManager: Die Geschichte 
von IMCD Deutschland liest sich 
als Erfolgsgeschichte. Worin se-
hen Sie die Ursachen für diesen 
Erfolg?

M. Thomson: Die Ursachen für 
den Erfolg sind in der Anpas-
sungsfähigkeit der Firma an 
die Markterfordernisse zu se-
hen. Frühzeitig wurden die 
Zeichen der Zeit erkannt – 
weg vom produktbezogenen 
Commodity- und hin zum 
marktsegmentbezogenen Spe-
zialitätenverkauf, um den Lie-
feranten und Kunden einen 
Mehrwert, „Added Value“, auf-
zuzeigen: zum einen durch 
das Angebot eines Produkt-
portfolios für unsere Kunden, 
um ein kompetenter Ge-
sprächspartner zu sein; zum 
anderen durch den gezielten 
Aufbau eines synergistischen 
Produktportfolios, um für un-
sere Lieferanten die Errei-
chung aller Kunden zu ge-
währleisten.

Ein solcher Erfolg war letzt-
endlich aber nur möglich durch 
unsere Kunden und Lieferan-
ten und insbesondere durch 
unsere Mitarbeiter in Deutsch-
land und unsere Kollegen in 
Europa, Afrika, Indien, China, 
Australien und Neuseeland, 
denen ich bei dieser Gelegen-
heit danken möchte.

Was sind die größten Heraus-
forderungen für einen Speziali-
tätendistributeur in der heuti-
gen Zeit?

M. Thomson: Die größten Her-
ausforderungen sind die  
zunehmende Komplexität be-
züglich Lieferanten- und Kun-
denanforderungen. Wir über-
nehmen immer mehr Funktio-

nen wie technische Beratung, 
Unterstützung bei der Rezep-
turoptimierung, der Pro-
duktentwicklung, Marktfor-
schung, Produktmanagement 
– national und international, 
Logistik, HSEQ, Reach etc. 
Hierfür benötigen wir qualifi-
zierte Mitarbeiter und konkur-
rieren unter anderem mit den 
großen Chemieherstellern. Wir 
versuchen durch eigene Aus-
bildung, interne Fortbildungs-
programme, Unterstützung bei 
Abendstudien, frühzeitige 

Übernahme von Verantwor-
tung etc., attraktive und lang-
fristige Arbeitsplätze anzubie-
ten.

Die Realisierung welcher Ziele 
steht als Nächstes für IMCD 
Deutschland an?

M. Thomson: Aus meiner Sicht 
werden die Lieferanten- und 
Kundenanforderungen in den 
nächsten Jahren weiter stei-
gen, um Kosten zu sparen. Wir 
als Spezialitätendistributeur 
werden als Dienstleister noch 
mehr Aufgaben und Verant-
wortung übernehmen. Hierzu 
sind Investitionen in gut aus-
gebildete Mitarbeiter eine 
wichtige Voraussetzung, um 
auf allen Ebenen ein konse-
quenter Ansprechpartner zu 
sein. Des Weiteren werden wir 
unsere Portfolios in den heute 
betreuten Marktsegmenten 
weiter ausbauen bzw. die be-
stehenden Schwachstellen 
beseitigen, was durch die ge-
zielte Ansprache von Liefe-
ranten, aber auch durch klei-
nere Akquisitionen geschehen 
kann.

Die Zeichen der Zeit erkennen

Michael Thomson, Geschäftsführer, IMCD 
Deutschland

Hauptgebäude von IMCD Deutschland in Köln

Biesterfeld trotzt Wirtschaftskrise
Im Geschäftsjahr 2009 stand 
die Geschäftsentwicklung des 
Biesterfeld Konzerns unter dem 
Einfluss der weltweiten Wirt-
schaftskrise und des damit ver-
bundenen deutlichen Nachfra-
gerückgangs. Der Nachfrage-
rückgang, der bereits im 
4. Quartal des Geschäftsjahres 
2008 spürbar war, setzte sich 
im 1. und 2. Quartal 2009 fort. 
Insbesondere die Automo-
bilbranche, die für Biesterfeld 
Plastic ein wichtiger Absatzbe-
reich ist, zeigte eine erheblich 
geringere Nachfrage in der ers-
ten Jahreshälfte. In der Kon-
sumgüter-, Elektro- und Verpa-

ckungsindustrie, die sich zu 
Jahresbeginn noch als sehr ro-
bust gezeigt hatten, schwächte 
sich die Nachfrage mit zeitlicher 
Verzögerung ebenfalls deutlich 
ab. Im 3. Quartal 2009 stellte 
sich eine leichte Markterholung 
ein, die sich fortsetzt und zu ei-
ner nachhaltigen Erholung der 
Nachfrage geführt hat. Für den 
Geschäftsbereich Spezialchemie 
verlief das Geschäftsjahr 2009 
trotz des weltweiten Konjunk-
tureinbruchs sehr erfolgreich. 
Durch die Diversifikation der 
Biesterfeld Spezialchemie, die 
die Vermarktung des Produkt-
portfolios in eine Vielzahl von 

Branchen und unterschiedliche 
Anwendungen ermöglicht, 
konnte das Ergebnis im Ver-
gleich zum Vorjahr nahezu kon-
stant gehalten werden. Der Ge-
schäftsbereich International 
erwirtschaftete im Geschäfts-
jahr 2009 – vor dem Hinter-
grund der weltweiten Krise – 
ein gutes Ergebnis. Für das 
Geschäftsjahr 2010 rechnet der 
Konzern mit einer nachhaltigen 
Belebung seiner Aktivitäten, 
auch wenn das Niveau nicht un-
mittelbar an die Jahre vor der 
Krise anknüpfen kann.

� ◼

Helm: Solide und unabhängig in der Krise
Nach zwei außergewöhnlichen 
Boom-Jahren, welche Preise 
und Mengen im weltweiten Che-
miegeschäft explodieren ließen, 
verlief das Geschäftsjahr 2009 
beim Hamburger Chemiedistri-
buteur wieder normal. Das Kon-
zernergebnis nach Steuern 
betrug 47 Mio. €, im Vorjahr wa-
ren es noch 103 Mio. €. Mit ei-
nem weltweiten Umsatz von 
4,9 Mrd. € (Vorjahr: 9,1 Mrd. €) 
hat das Handelshaus für 2009 
zwar einen außergewöhnlichen 
Umsatzrückgang zu verzeich-
nen, in der Mengenentwicklung 
konnte es aber grundsätzlich, 
insbesondere in den Schlüssel-

produkten, seine Marktposition 
halten und sogar ausbauen. 
Dramatisch gefallene Preise, 
speziell in der Petrochemie und 
bei den Düngemitteln, sind die 
Hauptursache für dieses unge-
wöhnliche Bild. Das Unterneh-
men sieht die Ausgeglichenheit 
der Geschäftsbereiche mit der 
Flüssigchemie, Pharma, Dünge-
mittel, Feststoffen, den Pflan-
zenschutzprodukten und den 
Zusatzstoffen für Tier- und Hu-
manernährung als Möglichkeit, 
sich auch in schwierigen Zeiten 
weiterzuentwickeln. Der Kon-
zern geht davon aus, dass die 
Geschäftsentwicklung im lau-

fenden Jahr einen ähnlich zu-
friedenstellenden Verlauf neh-
men wird wie 2009. Einen Teil 
dazu beitragen dürfte die Mitte 
Mai vereinbarte Vertriebspart-
nerschaft mit der Qatar Fertili-
zer Company (QAFCO) sein, 
nach der Helm 18.000 t Mela-
min aus der Produktion von 
QAFCO in Europa vermarkten 
wird. Hartmut Glaser, Mitglied 
der Helm-Geschäftsleitung, sieht 
darin die Entwicklung seines 
Unternehmens zu einem welt-
weit führenden Vermarkter und 
Distributeur für Melamin weiter 
beschleunigt.
� ◼

BASF: Methansulfonsäure

Die BASF wird die bestehende 
Anlage zur Produktion von Me-
thansulfonsäure (MSA) in Lud-
wigshafen erweitern. Nach der 
geplanten Fertigstellung im Jahr 
2012 wird die BASF über eine 
Kapazität von 30.000 t/a MSA 
verfügen. Methansulfonsäure ist 
eine starke, geruch- und farblo-
se organische Säure, die wegen 
ihres einzigartigen Eigen-
schaftsprofils in immer mehr 
Anwendungen zu finden ist. MSA 
ist leicht handhabbar und nicht 
oxidierend. Aufgrund der hohen 
Löslichkeit ihrer Salze und der 
vergleichsweise geringen Korro-
sivität wird sie zunehmend als 
Phosphorsäure-Ersatz in Reini-
gerformulierungen eingesetzt. 
MSA wird auch in galvanischen 
Bädern zur Leiterplatten- und 
Weißblechherstellung oder in 
der pharmazeutischen und in 

der chemischen Industrie als 
Synthesebaustein und als Kata-
lysator eingesetzt.

„Mit der Kapazitätserweite-
rung reagieren wir auf die stetig 
steigende Nachfrage nach Me-
thansulfonsäure“, erklärt Dr. Ste-
fan Beckmann, Senior Vice Pre-
sident Care Chemicals & Formu-
lators Europe.

Die BASF stellt MSA in einem 
kontinuierlichen Prozess nach 
einem selbst entwickelten und 
patentierten Verfahren her. 
Durch den abschließenden De-
stillationsschritt wird die Säure 
in sehr hoher Reinheit produ-
ziert und als 70 %ige wässrige 
Lösung oder auch wasserfrei 
unter dem Handelsnamen Lu
tropur MSA vermarktet.

� ◼

Evonik: HTE-Technologie

Mit einer Investition, die den 
Kunden signifikante Vorteile bei 
der Entwicklung neuer Farbsys-
teme bietet, unterstreicht Evonik 
seine Führungsposition bei der 
Einführung neuer Colorants-
Technologien. Kunden in der 
Lackindustrie stellen im heutigen 
dynamischen Marktumfeld hohe 
Ansprüche an die Geschwindig-
keit bei der Entwicklung maßge-
schneiderter Farbsysteme. Evo-
nik hat deshalb in die HTE-Tech-
nologie (High Throughput 
Experimentation) investiert und 
verkürzt so die Einführungszeit 
neuer Produkte. Die automati-
sierte HTE-Versuchseinrichtung 
am Standort Maastricht wird die 
Qualität der Forschungsergeb-
nisse für das weltweite Colo-
rants-Geschäft verbessern und 
die Entwicklungszeit für Farb-
systeme reduzieren.

„Die Zeitspanne zwischen 
Screening und Markteinführung 
eines neuen Farbsystems ist ein 
wesentlicher Erfolgsfaktor für 
unsere Kunden. HTE beschleu-
nigt die Laborarbeit, senkt so 
die Produkteinführungszeit auf 
ein Minimum und erlaubt ein 
Höchstmaß an Flexibilität“, er-
klärt Dr. Matthias Creutz, Leiter 
des Colorants-Geschäfts bei 
Evonik. Die Verbesserung der 
Produktqualität ist ein weiterer 
Vorteil der HTE-Technologie. 
„Die HTE-Technologie bündelt 
systematisch unsere Rezeptur- 
und Entwicklungsergebnisse“, 
so Creutz. Evonik setzt in allen 
F&E-Einrichtungen dieselben 
standardisierten Verfahren ein 
– sei es in den USA, den Nieder-
landen, Australien, China oder 
Brasilien.

� ◼
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Im Jahr 1987 wurde ABCR als „An-

bieter von Spezialsubstanzen der 

Siliziumchemie für Forschungsla-

bore von Wissenschaft und Industrie“ 

von Dr. Norbert Braunagel gegründet. 

Das „A“ im Namen steht für den Anfang, 

das „B“ für den Nachnamen des Gründers 

und „CR“ für Carl Roth, den ehemaligen 

Teilhaber, auf dessen Firmengelände 

das Unternehmen ursprünglich ange-

siedelt war. Was klein begann, befindet 

sich noch heute in stetigem Wachstum.  

CHEManager befragte Dr. Norbert Brau-

nagel und seine Tochter Ulrike Brau-

nagel, seit 2009 Mitgeschäftsführerin 

von ABCR, zu den Kompetenzen und der 

Geschäftsstrategie des Familienunter-

nehmens. Die Fragen stellte Dr. Birgit 

Megges.

CHEManager: Herr Dr. Brauna-
gel, wie würden Sie die heutigen 
Kernkompetenzen Ihres Unter-
nehmens in wenigen Sätzen be-
schreiben?

Dr. N. Braunagel: ABCR bietet der 
Research Community und der 
Industrie ca. 50.000 Spezialche-
mikalien, Mischungen und Me-
talle in verschiedenen Formen 
an, das heißt, es handelt sich 
hierbei um Pulver, Granulat, Ble-
che, Draht, Halbzeug etc. Einen 
Großteil davon halten wir auf 
Lager. Die Waren können in kun-
denspezifischen Behältern, zum 
Beispiel zum Anschluss an spe-
zielle Apparaturen, und – je nach 
Kundenwunsch – in verschiede-
nen Packungsgrößen geliefert 
werden. Der Vorteil hierbei ist, 
dass keine Restentsorgung oder 
Restmengenlagerung nötig ist. 
Auch Abpackungen in speziellen 
Edelmetallbehältern zur Wieder-
befüllung sind möglich.

Des Weiteren zählt die inter-
nationale Abwicklung komplet-
ter Logistikvorgänge zu unseren 
Kernkompetenzen: von der La-
gerung, Bevorratung, Auftrags-
erfassung, Umfüllung und Ver-
packung bis zum Versand von 
Chemikalien in kleinerem und 
größerem Maßstab.

Gerade im Bereich Chemie steht 
heute das Thema Sicherheit 

stark im Vordergrund. Wie sicher 
arbeitet ABCR?

Dr. N. Braunagel: Bei den meisten 
unserer Produkte handelt es 
sich um Gefahrgüter. Den siche-
ren und vorbildlichen Umgang 
mit diesen Gefahrstoffen ge-
währleisten für alle Verkehrs-
träger geschulte Mitarbeiter in 
Zusammenarbeit mit den Spe-
zialisten unseres Produktsicher-
heitsteams.

Außerdem lebt ABCR seit 12 
Jahren ein nach der DIN EN ISO 
9001 zertifiziertes Manage-
mentsystem und garantiert da-
mit eine ständige Weiterent-
wicklung und Verbesserung!

Seit der Gründerzeit ist Ihr Un-
ternehmen stetig gewachsen und 
seit 1996 ein reines Familienun-
ternehmen. Was ist Ihr Erfolgs-
rezept?

Dr. N. Braunagel: Das Wachstum 
beruht auf der ständigen Rein-
vestition der Gewinne in die 
Firma. Als mittelständisches 
Familienunternehmen besteht 
kein Zwang zum Shareholder-
value-Denken. Die große Pro-
duktpalette, die Anzahl der 
Lieferanten und Kunden stel-
len eine breite Basis dar, auf 
die Wirtschaftskrisen nicht so 
sehr durchschlagen. Die Mitar-
beiter sind eine tragende Säu-
le des Erfolgs und werden so-
wohl durch Schulung und Wei-
terbildung als auch in 
finanzieller Hinsicht umfas-
send gefördert.

Frau Braunagel, Sie sind seit 
2009 mit in der Geschäftsleitung 
tätig. Wie lässt sich Ihr eigentli-
cher Beruf, nämlich Architektin, 
mit der Leitung eines Chemie-
Unternehmens vereinbaren?

U. Braunagel: Zum einen liegen 
die Anforderungen an die Lei-
tung von Bauprojekten und die 
Führung eines Unternehmens 
gar nicht so weit auseinander. 
Der „fachfremde“ abstraktere 
Blick hilft mir oft bei Entschei-
dungen, und das erforderliche 
chemische Fachwissen decken 
viele gute Spezialisten bei uns 
ab.

Zum anderen habe ich von 
Anfang an in dem Unterneh-
men mitgearbeitet, während 
meiner Schulzeit und des Ar-
chitekturstudiums. So habe ich 

alle Stationen bei ABCR – vom 
Lager über Auftragserfassung, 
Buchhaltung, EDV bis zur Re-
präsentation auf Messen – 
gründlich kennengelernt.Und 
nicht zuletzt stellen die Fir-
mengebäude von ABCR immer 
wieder spannende Bauprojekte 
für das Architekturbüro dar, 
das nun überwiegend mein 
Partner weiterführt. Das Fir-
mengebäude in Karlsruhe habe 
ich im Rahmen meiner Diplom-
arbeit entworfen und zusam-
men mit meinem Partner Dirk 
Nagel realisiert.

Durch die enge Verbindung 
können die Gebäude immer op-
timal auf die Bedürfnisse von 
ABCR zugeschnitten werden.

Wie werden Sie ABCR weiterfüh-
ren? Welche Werte sind Ihnen 
wichtig?

U. Braunagel: Da übernehme ich 
gerne weitgehend die Werte 
meines Vaters: mit einem ganz-
heitlichen Blick auf die Firma 
und das Umfeld, den Bedürfnis-
sen von Mitarbeitern, Kunden, 
Lieferanten, Partnern und der 
Umwelt gerecht zu werden; 
nachhaltig zu investieren in 
Wissen, Fortschritt und Quali-
tät; nahe am Kunden zu sein 
und schnelle, unkomplizierte 
Lösungen für deren Wünsche zu 
finden; allen Beteiligten ein zu-
verlässiger Partner zu sein und 
den Mitarbeitern einen guten, 
sicheren und nicht zuletzt erfül-
lenden Arbeitsplatz zu bieten. 

Mit ABCR zu tun zu haben, soll 
Zufriedenheit generieren.

Katalogchemikalien für den La-
borbedarf sind nur noch ein Teil 
Ihres Angebotes. Inzwischen zäh-
len auch Chemikalien für den 
Kilo- und Semibulk-Maßstab und 
Kundensynthesen dazu. Welche 
Faktoren haben zu dieser Ent-
wicklung geführt? Welche Inves-
titionen sind damit zwangsläufig 
verbunden?

Dr. N. Braunagel: Aus unserem 
breiten Angebot haben Kunden 
oftmals geeignete Produkte für 
ihre Zwecke gefunden. In Koope-
ration mit unseren Spezialisten 
– zehn Chemiker und fünf Che-
mieingenieure – wurden Produk-
te und Anwendungsmöglichkei-
ten optimiert. Dies hat zur Her-
stellung und zum Bezug größerer 
Mengen geführt. Oft geschieht 
das in Kooperation mit vertrag-
lich eingebetteten Lieferanten. 

Unsere neue Produktionsstätte 
ABCR Labs im spanischen Gali-
zien bietet hervorragende Bedin-
gungen zur Herstellung von Spe-
zialchemikalien nach Kunden-
wünschen. Die Investition wurde 
von der EU und dem Land Gali-
zien gefördert und beträgt ca. 
10 Mio. €. Auf ein internationales 
Team unter Leitung eines Che-
mieingenieurs spanischer Her-
kunft mit 20 Jahren Berufserfah-
rung in den USA warten dort 
neue Herausforderungen.

Das Beteiligungsunternehmen 
ABCR Labs in Spanien hat gera-
de mit der Produktion begonnen. 
Warum haben Sie sich für den 
Standort Spanien entschieden?

Dr. N. Braunagel: Wir wollten eine 
Betriebsstätte in der EU errich-
ten. Die Nachbarschaft zu Uni-
versitäten in Santiago de Com
postela und Vigo wie auch zu 
vielen anderen europäischen 
Universitäten und Forschungs-
einrichtungen sind hier optimal. 
Verkehrstechnisch gibt es auch 
keine Probleme – und wer will, 
kann den Jakobspilgerweg neh-
men.

Wie sehen Ihre sonstigen Aktivi-
täten im Ausland aus?

U. Braunagel: Wir sind weltweit 
vertreten mit Kooperationen in 
allen wichtigen Ländern: in 
ganz Europa, den USA, seit zwei 
Jahren auch in Südamerika, 
aber auch in den asiatischen 

Ländern, unter anderem in der 
Türkei, in Indien, China, Japan, 
und in Australien.

Werfen Sie einen Blick in die Zu-
kunft: Welche Visionen haben Sie 
für ABCR?

U. Braunagel: Unsere Vision lässt 
uns mit unserem Wirken zum 
Allgemeinwohl beitragen und 
andere Menschen begeistern. 
Durch fließende Vernetzung mit 
zahlreichen kleinen, innovativen 
Unternehmen, mit denen wir in 
einem lebendigen, inspirieren-
den, bereichernden wechselsei-
tigen Austausch stehen, verbin-
den wir Kunden, Lieferanten 
und Partner. Ideen, Kreativität 
und Engagement werden geför-
dert, Forschung und Entwick-
lung rege unterstützt sowie im 
Rahmen unserer Möglichkeiten 
Kooperationen mit Universitä-
ten – zum Beispiel durch Förde-
rung von Diplom- und Doktor-
arbeiten – verstärkt.

Wir handeln respektvoll und 
verantwortungsbewusst als Teil 
eines größeren Ganzen inner-
halb der Wertschöpfungskette.

Kontakt:▪▪
Anne Steinmann
ABCR GmbH & Co. KG, Karlsruhe
Tel.: 0721/95061-42
Fax: 0721/95061-33
a.steinmann@abcr.de
 www.abcr.de

Ein Teil des Ganzen
ABCR stellt sich in den Dienst von Lieferanten und Kunden

chemanager-online.com/
tags/chemikalien

Im Hintergrund Dr. Norbert Braunagel, Geschäftsführer von ABCR; im Vordergrund Ulrike Braunagel, Mitgeschäftsführerin von ABCR
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Multifunktionaler Tablettierhilfsstoff
Nordmann, Rassmann hat  
den Vertrieb für den multifunk-
tionalen Tablettierhilfsstoff  
Ashacel Ethylcellulose von Asha 
Cellulose übernommen. Ethyl-
cellulose wird im Arznei- und 
Lebensmittelbereich als Film-
bildner, zur kontrollierten Wirk-
stoff-Freisetzung, als Binde- und 
Schutzmittel sowie zur Mikro-
verkapselung eingesetzt. Der 

Stoff ist in diversen Viskositäten 
erhältlich und im pharmazeuti-
schen sowie im Nahrungsergän-
zungs- und Lebensmittelbereich 
vielfältig verwendbar. Die Pro-
dukte der Ashacel-Reihe sind 
wasserunlöslich, farb-, geruch- 
und geschmacklos, lösen sich 
gut in einer Vielzahl organischer 
Lösungsmittel und können mit 
Farbpigmenten gemischt wer-

den. Als wichtiges Coating-Agens 
kommt die Ethylcellulose in der 
kontrollierten Wirkstoff-Freiset-
zung zum Einsatz. Durch die 
unterschiedlichen Viskositäten 
und individuellen Schichtdicken 
des Filmes wird eine exakte Ein-
stellung des Freisetzungsprofils 
ermöglicht.

� ◼

Polymers Contra Climate Change 
Kein Tag vergeht, an dem nicht in den Medien über Konzepte zur Reduzierung von Treibhaus-
gasen berichtet wird. Nicht zuletzt der Klimagipfel in Kopenhagen hat deutlich gemacht, wie 
sehr das Thema Klimawandel inzwischen das Bewusstsein der Menschen beeinflusst. Oft genug 
bleibt es aber (leider) bei öffentlichkeitswirksamen Lippenbekenntnissen aus der Politik, ohne 
dass dahinter nachhaltige Konzepte stehen.

Kunststoffe sind ein Schlüssel für effektive, ökonomische und nachhaltige Lösungen dieses 
Problems, eine wirksame Waffe gegen Klimawandel und zur Schonung begrenzter Ressour-
cen. Mit einer neuen Publikation zeigt der GIT VERLAG, welche unendlichen Perspektiven der 
Einsatz von Polymeren im Kampf gegen den Klimawandel bietet.

Anlässlich der weltgrößten Kunststoffmesse K in Düsseldorf (27.10. – 3.11.2010) veröffent-
lichen CHEManager und CHEManager Europe unterstützt von der Forschungsgesellschaft 
Kunststoffe eine englischsprachige Sonderpublikation, die sich ausschließlich mit Konzepten, 
Produkten und Lösungen gegen den Klimawandel befasst. Die Publikation, an der sich inhalt-
lich die führenden Unternehmen der Kunststoffbranche beteiligen, steht unter dem Motto:

VIP – Visions in Plastics – Polymers Contra Climate Change

Das Magazin erscheint im unübersehbaren XXL-Format mit einem beeindruckend frischen 
Layout und in elektronischer Form auf chemanager-online.com. Es stellt Applikationen 
oder Produktneuheiten sowie Fertigungstechnologien vor, bei deren Einsatz sich Energie- 
und Materialverbrauch und/oder CO2-Emissionen reduzieren lassen.

Erscheinungstermin: 20.10.2010▪▪
Anzeigenschluss: 06.10.2010▪▪
Redaktionsschluss: 15.09.2010▪▪
Format: A4 + (238 x 330 mm)▪▪
Auflage: 10.000 Exemplare▪▪

Weitere Informationen erhalten Sie per Email an: 
chemanager@gitverlag.com, Stichwort „VIP“
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Brenntag: Wachstum bei Umsatz und Ergebnis
Brenntag konnte im 1. Quartal 
2010 im Vergleich zum Vorjahr 
sowohl umsatz- als auch ergeb-
nisseitig ein deutliches Plus ver-
buchen. So stieg der Umsatz um 
7 % auf 1,73 Mrd. €. Das opera-
tive EBITDA verbesserte sich 
um 10,4 % auf 134,3 Mio. €. 
Nach Abzug der Transaktions-

kosten für den Börsengang im 
März dieses Jahres lag das 
EBITDA mit 128,5 Mio. € um 
5,8 % über dem Vorjahresquar-
tal. Vor allem die Regionen Eu-
ropa und Lateinamerika haben 
zu der positiven Entwicklung 
beigetragen. Außerdem zeigten 
Kostensenkungsmaßnahmen, 

die im Jahr 2009 eingeleitet 
wurden, im 1. Quartal 2010 ihre 
volle Wirkung. Nach dem posi-
tiven Start in das Geschäftsjahr 
geht Brenntag von einem wei-
teren moderaten Wachstum der 
Ergebnisse in den kommenden 
Monaten aus.
� ◼
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Karriere ist hörbar
Mit „Karriere ist hörbar“ er-
scheint die zweite Hörbuch-Box 
der Wirtschaftswoche. Die limi-
tierte Sonderedition besteht aus 
sechs Karrierehörbüchern und 
umfasst insgesamt 11 CDs im 
Schuber mit einer Laufzeit von 
über 12 Stunden. Karriere 
macht, wer nicht nur über 
Fachwisen verfügt, sondern wer 
zugleich die richtigen Softskills 
mitbringt. Die Hörbücher bieten 
Strategien für Rhetorik, Ver-
handlungsgeschick oder Zeit-

management. Themen sind: 
Winning – die Antworten auf die 
brisantesten Managementfra-
gen; Die Peperoni-Strategie; 
Smart Talk; Der Weg zum We-
sentlichen; Schluss mit dem 
ewigen Aufschieben; Erfolgrei-
cher Verhandeln mit Gefühl und 
Verstand.

Karriere ist hörbar▪▪
Campus Verlag 2010
ISBN-13 978-3593392615

www.gitverlag.com

   Förderer des 
step AwArd  
     2010

www.gitverlag.com

Der STEP Award ist ein Wettbewerb für innovative und wachstumsstarke Unternehmen der Branchen 
Pharma, Chemie, Life Science, Bio-/Nanotechnologie, Medizintechnik und Greentech. 

Der Gewinner profitiert von insgesamt 100.000 €:

 50.000 € Geldpreis
 50.000 € Servicepaket
 Wertvollen Unternehmensnetzwerken

Die Initiatoren, Infraserv Höchst und F.A.Z.-Institut Innovationsprojekte, verfolgen gemeinsam mit den 
Förderern und Partnern des Wettbewerbs ein Ziel: Unternehmen in der Wachstumsphase einen wich-
tigen Impuls für ihre erfolgreiche Entwicklung zu geben.

Diese Engagement unterstützt als Platinförderer die Commerzbank, als Goldförderer die Deutsche Börse, 
Hessen Agentur, Merck Serono, Sanofi Aventis und als Silberförderer KPMG, PricewaterhouseCoopers, 
TVM Capital, Wirtschaftförderung Frankfurt sowie als weiterer Förderer der GIT VERLAG u.a. Partner.

Nähere Informationen und Bewerbungsunterlagen finden Sie unter:

www.step-award.de

GIt VerLAG als Förderer des step Award 2010 

Bewerbungsschluss

31. Juli 2010

Stepaward_2010_Anz_A4.indd   1 26.05.2010   10:02:16 Uhr

Polymeradditive – Unentbehrliche Komponenten zur Stabilisierung von 
technischen Kunststoffen und Lacken sowie zur Modifizierung ihrer Eigen-
schaften
30. September – 1. Oktober 2010, Gersthofen (bei Augsburg)
Nahezu alle technisch wichtigen Kunststoffe sowie Lacksysteme 
müssen mittels Stabilisatoren während ihrer Verarbeitung und 
Einsatzdauer individuell gegen Abbauprozesse geschützt wer-
den. Daneben dienen Polymeradditive der anwendungsorien-
tierten Modifizierung von Werkstoffeigenschaften der Polymere. 
Bereits seit Jahrzehnten geht daher die Additiventwicklung mit 
der sukzessiven Entwicklung und Verbreitung technischer Kunst-
stoffe einher. Schwerpunkte des Kurses sind u.a. Polymerabbau, 
Schutz von Kunststoffen durch Stabilisatoren, Wirkungsweise 
von Polymerstabilisatoren. 
Leitung: Dr. Christoph Kröhnke. Kurs: 004/10

Fluoreszenzanwendungen in der Biochemie: Aktivitäten, Wechselwirkun-
gen, Hemmstoffe. Praxisorientierter Kurs mit Experimenten
4. – 5. Oktober 2010, Nürnberg
Ziel des Kurses ist es, die vielfältigen Anwendungsmöglichkeiten 
von Fluoreszenzverfahren in der Biochemie, besonders bei der 
Bestimmung biologischer Aktivitäten und der Identifizierung von 
Bindungspartnern und Wirkstoffen, aufzuzeigen. Neben dem 
theoretischen Hintergrund steht besonders die praktische Um-
setzung im Mittelpunkt. Die Teilnehmer lernen typische Proble-
me und passende Lösungsstrategien kennen. 
Leitung: Prof. Dr. rer. nat. Ronald Ebbert. Kurs: 166/10

Einführung in die Betriebswirtschaftslehre für Chemiker
9. – 10. November 2010, Frankfurt am Main
Um betriebswirtschaftliche Entscheidungen analysieren zu kön-
nen, ist ein Verständnis wesentlicher betriebswirtschaftlicher 
Denkweisen und Instrumente unumgänglich. Der Kurs bietet 
einen kompakten Überblick über die wichtigsten Bereiche der 
BWL. Ziel ist es, eine Einführung in wichtige betriebswirtschaft-
liche Geschäftsprozesse zu geben und das Zusammenspiel un-
terschiedlicher Unternehmensfunktionen aufzuzeigen. Chemiker 
sollen beim Aufbau einer persönlichen BWL-Kompetenz unter-
stützt und so befähigt werden, bei betriebswirtschaftlichen Fra-
gestellungen und Sichtweisen fachgerecht mitzuwirken und 
mitentscheiden zu können. 
Leitung: Dr. Carsten Schaffer. Kurs: 900/10

Grundlagen der Organischen Chemie für Mitarbeiter aus Produktion und 
Technik
9. – 12. November 2010, Bad Dürkheim
Ziel des Kurses ist es, die für Mitarbeiter aus Produktion und 
Technik notwendigen grundlegenden Kenntnisse der Organi-
schen Chemie durch Vermittlung folgender Inhalte zu erlangen: 
Einführung in die wichtigsten Stoffklassen und deren Herstel-
lung, Eigenschaften und Verwendung, Umgang mit der Nomen-
klatur organischer Verbindungen, wichtige organische Großpro-
dukte, Umgang mit gefährlichen Stoffen und Sensibilisierung für 
den Umweltschutz. Schwerpunkte des Kurses sind: aliphatische 
Stoffklassen: Alkane, Alkene, Alkine; wichtige „substituierte“ Al-
kane: Alkohole, Aldehyde, Ketone, Alkansäuren, Amine; Erdöl als 
Ausgangsstoff für viele organische Produkte, Benzol und seine 
Derivate, wichtige organische Großprodukte, Polymere/Kunst-
stoffe. 
Leitung: Dr. Jürgen Hocker. Kurs: 949/10

Gewerbliche Schutzrechte, Teil II – Eine praxisnahe Vertiefung patentrecht-
licher und verfahrensrechtlicher Themen in Ergänzung zum Grundkurs
15. – 17. November 2010, Würzburg
Ziel des Kurses ist es, die Teilnehmer auf Basis von Grundkennt-
nissen im Gewerblichen Rechtsschutz mit ausgewählten patent-
rechtlichen Themen vertraut zu machen, die in der Praxis von 
besonderer Bedeutung sind. Schwerpunkte des Kurses sind: ma-
terielles Patentrecht, Patentansprüche und ihr Schutzbereich, 
Formulierung von Ansprüchen, Verfahrensrecht – Vertiefung, 
Grundzüge und Besonderheiten des US-Patentrechtes, Patent-
situation in China, Patentstrategien. 
Leitung: Dr. Andreas Bieberbach. Kurs: 906/10

Anmeldung/Information:▪▪
Gesellschaft Deutscher Chemiker e.V. (GDCh), Fortbildung, Frankfurt
Tel.: 069/7917-485
Fax: 069/7917-475
fb@gdch.de
www.gdch.de/fortbildung

G D c h - S e m i nare  

Energieforschung: Expertenworkshop „Thermische Speicher“ am 28./29. Juni 2010 in Berlin   „Energieeffizienz“ 
und „Ausbau der erneuerbaren Energien“ ziehen sich als Schlüsselbegriffe durch die aktuelle 
politische und gesellschaftliche Diskussion. Zur Steigerung der Energieeffizienz können in bestimm-
ten Anwendungsbereichen thermische Energiespeicher beitragen. Diese stehen im Mittelpunkt des 
Expertenworkshops, den die Deutsche Forschungsgemeinschaft (DFG) und der Projektträger Jülich 
für das Bundesministerium für Wirtschaft und Technologie gemeinsam veranstalten. Auf dem zwei-
tägigen Treffen wollen Experten aus verschiedenen Wissenschaftsgebieten und der Industrie vor 
allem über die Entwicklungspotentiale der Materialsysteme diskutieren, die für thermische Ener-
giespeicher verwendet werden.

www.fz-juelich.de/ptj/rationelle-energieverwendung▪▪

FEICA European Adhesive & Sealant Conference + Expo 2010, am 16./17. September in Helsinki Die diesjähri-
ge Jahrestagung der FEICA (Fédération Européenne des Industries de Colles et Adhésifs et 
Mastique), des europaweit agierenden Dachverbandes der europäischen Kleb- und Dichtstoff-
industrie, behandelt aktuelle Businessthemen und präsentiert technische Innovationen. Die Ver-
anstaltung findet in einem neuen Kongressformat statt, das den Teilnehmern die Möglichkeit 
eröffnet, Ihre Konferenzthemen auf die jeweiligen Unternehmensbedürfnisse abzustimmen. Der 
Kongress wendet sich u.a. an CEOs und Firmeninhaber sowie kaufmännische und technische 
Führungskräfte von Kleb- und Dichststoffherstellern, von nachgeschalteteten Kleb- und Dicht-
stoffverarbeitern, Distributoren und Anlagenherstellern sowie an politische Vertreter.

www.feica-conferences.com▪▪

Biotechnica 2010, vom 5. bis 7. Oktober in Hannover Mit neuen Schwerpunktthemen und erweiterten 
Inhalten geht die Biotechnica 2010 an den Start. „Wer aktuelle Trends, Ideen und Impulse 
sucht, wird auf der Biotechnica fündig“, sagt Stephan Ph. Kühne, Mitglied des Vorstandes der 
Deutschen Messe. Im Fokus stehen biotechnologische Anwendungen und marktfähige Produk-
te in den Bereichen Pharmaindustrie, Ernährung, Landwirtschaft, Industrie, Medizin und Um-
weltschutz sowie Laborgeräte, Biotechnik und Dienstleistungen. Ausstellung und Konferenzen 
werden sich in diesem Jahr thematisch noch stärker ergänzen. Den Technologietransfer zwi-
schen Wissenschaft und Industrie fördert das „Projektforum Biotechnologie“. Dort stellen mehr 
als 120 Wissenschaftler ihre BMBF-geförderten Forschungsprogramme vor. 

www.biotechnica.de▪▪

Kunststoffmesse K 2010, vom 27. Oktober bis 3. November in Düsseldorf Wie keine andere Messe der 
Kunststoff- und Kautschukindustrie bietet die K 2010 die größte und dichteste Palette von Pro-
dukten und Neuheiten. Dank der hohen Internationalität der 3.000 Aussteller ist garantiert, dass 
sämtliche Angebotsbereiche auf Weltmarktniveau dargestellt werden. Welche Trends werden die 
Marktentwicklung der Kunststoff- und Kautschukindustrie in den nächsten Jahren nachhaltig 
bestimmen? Antworten darauf wird ab September der Innovation Compass geben. Die Ausstel-
ler der K 2010, die mit ihren Produkten, Prozessen oder Anwendungen innovative Beiträge zu 
den Leitthemen leisten, können in den Innovation Compass aufgenommen werden. 

www.k-online.de▪▪

2. Internationale Konferenz „Environmental Risk Assessment for Chemicals and Biocides“ am 9. und 10. Dezem-
ber 2010 in Frankfurt/Main   Die Fresenius-Veranstaltung richtet sich an Fachleute aus den Bereichen 
Registrierung, Produktsicherheit, Ökotoxikologie und Risikobewertung aus der chemischen In-
dustrie. Internationale Experten sprechen zu den Themen: Hazard Assessment and Test Strate-
gies, Exposure Assessment, Risk Assessment, Restrictions and Risk Management, Biocides, Spe-
cial Substances (for example metals and mineral oil products), Reach – 4 years after approval: 
Technical Achievements/Challenges/Problems.

www.akademie-fresenius.de▪▪

Nanotechnologie für alle
Ob in der Chemie, der Physik, 
der Biologie, der Medizin, der 
Pharmazie oder bei den Mate-
rialwissenschaften: Die Nano-
technologie ist das Forschungs-
feld der Zukunft. Es gibt unzäh-
lige Einsatzgebiete in der 
Nanowelt, dazu gehören z. B. 
Additive, Beschichtungen, Funk-
tionsmaterialien, Computer, Me-
dikamente, Kosmetik, um nur 
einige zu nennen. Die beiden 
Autoren erläutern, was es mit 
Nanotechnologie überhaupt auf 
sich hat, in welchen Bereichen 
Nanotechnologie angewendet 
wird, welche neuen Berufsfel-

der die Nanotechnologie eröff-
net und wie die Regierung mit 
dieser Technologie umgeht. Die 
Leser erhalten einen Einblick, 
wie nanogroße Materialien in 
den einzelnen Disziplinen er-
forscht und genutzt werden, wie 
nanogroße Produkte unseren 
Alltag verändern und wie auch 
die Umwelt von der Nanotech-
nologie profitieren kann. 

Nanotechnologie für Dummies▪▪
Von Richard D. Booker und Earl Boysen
Wiley-VCH Verlag 2006, 356 Seiten, 24,95 €
ISBN 3-527-70299-7

Anforderungen an die  
Qualitätssicherung

Im Rahmen der Schriftenreihe 
„Pharma Technologie Journal“ 
werden in der von Concept Hei-
delberg herausgegebenen Bro-
schüre „FDA-/GMP-Anforderun-
gen an die Qualitätssicherung“ 
zu ausgewählten Themen Arbei-
ten aus und für die Praxis publi-
ziert, die eine effiziente Umset-
zung von GMP-Anforderungen 
im betrieblichen Alltag von Phar-
maunternehmen aufzeigen. Der 
Band durchleuchtet, wie unter 
stetig verändernden Vorausset-
zungen in Europa und den USA 
Arzneimittel GMP-bzw. FDA-ge-
recht produziert werden können. 

In 15 Beiträge wird das Thema 
Qualitätssicherung – und –ma-
nagement von anerkannten 
Fachleuten aus verschiedenen 
Blickwinkeln und praxisnah ana-
lysiert. Der Band ist in vier The-
menkomplexe gegliedert: Quali-
tätssicherungssystem, GMP-Com-
pliance, Lieferantenqualifzierung 
und GMP-relevante Verträge.

GMP-/FDA-Anfoderungen an die ▪▪
Qualitätssicherung
hrsg. von Concept Heidelberg
ECV Editio Cantor Verlag 2009
216 Seiten, 64,00 €
ISBN 978-3-87193-380-6

Weniger Arbeiten –  
mehr verdienen

Wer erfolgreich ist, handelt an-
ders als andere. Weil er anders 
denkt – über sich, seine Arbeit, 
seine Mitarbeiter und seine 
Kunden. Erfolgreiches Handeln 
ist das Ergebnis anderen Den-
kens, einer anderen Einstellung. 
Die Ratschläge des erfolgrei-
chen Unternehmers Albrecht 
Kiesow in die Tat umzusetzen, 
ist nicht ganz so einfach. Kiesow 
verlangt vom Leser nicht weni-
ger als seine Persönlichkeit zu 
prüfen und zu verändern. „Er-
folgsmenschen denken anders“ 

heißt das nach eigener Aussage 
wichtigste Kapitel seines im 
Graco-Verlag erschienen Werks. 
Auf 175 Seiten lernt der nach 
weniger Arbeit bei steigendem 
Verdienst strebende Leser, wie 
er denken muss: in Bezug auf 
sich selbst und seine Kunden.

Weniger arbeiten – mehr verdienen▪▪
Erfolgsstrategien für Selbständige 
und leitende Angestellte
von Albrecht Kiesow – Graco Verlag Berlin 2010
179 Seiten, 16,00 €
ISBN 978-3-941883-05-5

Wie man loyale Kunden  
zurückgewinnt

Unternehmen haben es zuneh-
mend mit einem neuen Phäno-
men zu tun: dem flüchtenden 
Kunden. Weder Kundenbin-
dungsinstrumente noch Wech-
selbarrieren schaffen es heute 
noch, Bleibefreude zu erzwin-
gen. Worauf es ankommt und 
was man tun muss, um dauer-
hafte Loyalität beim Kunden zu 
erwirken, beschreibt Anne M. 
Schüler, führende Expertin für 
Loyalitätsmarketing im deutsch-
prachigen Raum. Anschaulich 
und praxisnah vermittelt sie, 
wann und wie Kundenloyalität 
entsteht. Darüber hinaus erläu-

tert sie, wie eine emotionale 
Verbundenheit und damit Kun-
dentreue nachhaltig gesichert 
werden können. Die Autorin 
zeigt Schritt für Schritt, von der 
strategischen Basis bis zur ope-
rativen Umsetzung über das 
Customer Touchpoint Manage-
ment, wie Unternehmen zu Lo-
yalitätsführern werden.

Kunden auf der Flucht▪▪
Wie Sie loyale Kunden gewinnen und halten
von Anne M. Schüler
Orell Füssli Verlag, Zürich 2010
208 Seiten, 26,90 €
ISBN 978-3-280-05382-9

Online-Marketing-Attacke 
Online-Marketing-Attacke – er-
schienen im SGV Verlag – ist ein 
Fachbuch für Macher und zeigt, 
wie Online-Marketing besser und 
schlagkräftiger wird. Das Buch 
bietet 200 konkrete Experten-
tipps und zeigt die 100 größten 
Fehler. Es wendet sich an alle, 
die Produkte oder Dienstleistun-
gen im Internet vermarkten wol-
len. Herausgeber Stefan Gott-
schling knüpft mit dem Buch aus 
der So-geht‘s-Reihe an das be-
währte Prinzip an, Know-how 

und konkrete Rezepte zu bieten. 
Dieses Buch (Preis: 26,90 €)
macht „neue“ Medien und Mög-
lichkeiten konkret fassbar, holt 
Etiketten wie Web 2.0, Mobile 
Marketing oder Social CRM aus 
dem Abstrakten ins Konkrete. 
Entstanden ist es, weil ein praxi-
sorientierter Überblick über die 
vielen neuen Marketing-Ansätze 
hilft, auch strategische Entschei-
dungen sicherer zu treffen. 

www.sgv-verlag.de▪▪

Organische Elektronik live
Der Markt für organische und 
gedruckte Elektronik wird Ex-
pertenmeinungen zufolge in den 
nächsten zehn Jahren zu einem 
Multimilliardenmarkt wachsen. 
Die LOPE-C (Large Area, Orga-
nic & Printed Electronics Con-
vention) ist die führende, von 
der Industrie getragene jährli-
che Konferenz und Ausstellung 
der organischen und gedruckten 
Elektronik. Das Event findet in 
diesem Jahr vom 31. Mai bis 
zum 2. Juni im Congress Center 
der Messe Frankfurt statt und 
präsentiert die wirtschaftlichen 

Trends und den breiten wissen-
schaftlichen Fortschritt in allen 
Themenfeldern. Der auf rund 60 
Aussteller deutlich gewachsene 
Ausstellungsteil, der auf Pro-
duktionsthemen und Applikati-
onen fokussiert, zeugt von der 
zunehmenden Marktreife der 
entsprechenden Technologien. 
Die LOPE-C 2010 wird gemein-
sam organisiert von der VDMA-
Arbeitsgemeinschaft Organic 
Electronics Association (OE-A) 
und der Messe Frankfurt.

www.lope-c.com▪▪
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Produktion
Die Modelle der Reihe Senso-

Gate WA 131 wurden auf 

der diesjährigen Hannover 

Messe erstmals der Öffentlichkeit prä-

sentiert. Basierend auf dem bewährten 

SensoGate-Baukastenprinzip, ist die 

neue Wechselarmatur WA 131 prädesti-

niert für Applikationen, bei denen keine 

vollautomatische Steuerung benötigt 

wird, aber trotzdem auf die überlegene 

SensoGate-Technologie nicht verzichtet 

werden soll.

Nach der Entwicklung der Ce-
ramat WA 150 mit keramischer 
Abdichtung zum Prozess für Ex-
tremanwendungen und dem 
SensoGate-Flaggschiff WA 130 
(H) ist damit das Programm der 
Wechselarmaturen von Knick 
komplett – jede von ihnen aus-
gestattet mit passender Funktio
nalität für individuelle Einsatz-
möglichkeiten. SensoGate WA 
131 ist ideal für halb- oder voll-
automatische Ankopplungen an 
einfache marktübliche Steue-
rungen oder kundeneigene Lö-
sungen.

Die kostengünstigen neuen 
SensoGate WA 131-Modelle bie-
ten viele Vorteile in Anwendun-
gen, bei denen entweder der 
Sensor vor Ort einfach zur War-
tung entnommen oder ausge-
tauscht werden soll. Oder dort, 
wo eine Reinigung erforderlich 
ist und dies einfach direkt an 
der Sensorschleuse manuell 
ausgelöst oder auch ferngesteu-
ert erfolgen kann. Bei Bedarf 
auch in explosionsgefährdeter 
Umgebung, denn alle SensoGate 
WA 131-Armaturen sind als Ex-
Versionen erhältlich.

Skalierbar und flexibel

Die Ausstattung ist je nach 
Wunsch skalierbar; kundensei-
tig wird bei der Bestellung fest-
gelegt, über welche Anschluss-
möglichkeiten und Funktionen 
die Wechselarmatur verfügen 
soll. In jeder Ausführung kann 
der Sensor während des Prozes-
ses manuell gewartet oder aus-
getauscht werden – und dies 
problemlos bei einem Prozess-
druck von bis zu 10 bar. Die 
dann gelieferte Sensorschleuse 
ist exakt für die speziellen Be-
dürfnisse ausgelegt; wahlweise 
mit oder ohne Endlagenschal-
ter, mit oder ohne Spülkammer-
zufluss; manuell oder pneuma-
tisch mit einfachen Schnell-
steckanschlüssen für die 
Steuerluft. Erstmals gibt es auch 
eine kostengünstige Variante 
aus PP für die medienberührten 
Teile.

Sollte später z. B. noch ein 
weiterer Medienanschluss nötig 
sein, kann dies durch den ein-
fachen Austausch des betreffen-
den Moduls sehr leicht nachge-
rüstet werden. Ein enormer 
Vorteil des SensoGate-Baukas-
tens, der auch auf eine Umrüs-
tung von Metall auf Kunststoff 
oder eine Umrüstung auf Sen-
soren mit Flüssigelektrolytvor-
rat zutrifft.

Die patentierte Schleusen-
funktion – d. h. das sichere Ab-
sperren zum Prozess auch wäh-
rend der Fahrbewegung – bleibt 
stets erhalten. Dies gilt auch für 
die hygienische Version und ist 
bei Wechselarmaturen weltweit 
einmalig.

Einfache Wartung

Die bis ins Detail durchdachten 
Sensorschleusen ermöglichen 

gegenüber herkömmlichen Ge-
räten bis zu 70 % Zeitersparnis 
beim Wechseln von Verschleiß-
teilen. Hierbei helfen auch die 
speziell entwickelten Montage-
hilfsmittel. So kann z. B. ein voll-
ständiger Austausch der O-Rin-
ge in wenigen Minuten erfolgen; 
die Dichtungen sind leicht zu-
gänglich und schnell wechsel-
bar. Konstruktive Innovationen 
sorgen zudem für eine äußerst 
lange Haltbarkeit der O-Ringe.

Robuste Materialien

Konventionelle Wechselarmatu-
ren sind heute in verschiedens-
ten Materialien erhältlich: PP, 
PEEK, PVC, PP, Stahl, Hastelloy, 
Titan etc. Bei chemischen Bean-
spruchungen bietet der Einsatz 
von Kunststoffen oft Vorteile, die 
aber bisher von den konstrukti-
ven Nachteilen zum Teil wieder 
aufgehoben wurden: Sie sind 
thermisch instabil, neigen zum 
Quellen und verfügen daher 
nicht über eine ausreichende 
Dimensionsstabilität. Insbeson-
dere Tauchrohre aus Kunststoff 
sind in den Einsatzbereichen 

stark eingeschränkt, lassen sich 
nach dem Quellen nicht mehr 
bewegen und stellen ihren 
Dienst oft vorzeitig ein.

Die Kunststoffvarianten von 
SensoGate dagegen sind kar-
bonfaserverstärkt. Neben der 
chemischen Beständigkeit des 
verstärkten PEEK, PVDF oder 
PP sind Kalibrierkammer und 
Tauchrohr formbeständig auch 
bei höheren Temperaturen. Die 
Tauchrohre aus karbonfaser-
verstärktem Kunststoff werden 

zur Vermeidung von Drehriefen 
nicht spanend hergestellt, son-
dern gespritzt. Dies hat den Vor-
teil, dass alle Fasern unter der 
Oberfläche liegen. Würde man 
einen derart materialoptimier-
ten Kunststoff auf der Drehbank 
bearbeiten, wären die Fasern 
angeschnitten und die Oberflä-
chen zu rau für darübergleiten-
de O-Ringe.

Qualität mit Kostenvorteil

Das Ergebnis des Spritzverfah-
rens ist ein gerades Rohr mit 
einer geschlossenen Oberfläche 
in hervorragender Güte. Der 
direkte Nutzen für den Kunden 
besteht in dem erwähnten ge-
ringen O-Ring-Verschleiß sowie 
der entsprechend langen Stand-
zeit der Dichtungen. Zugleich 
können diese Materialien mit 
großem Kostenvorteil eben 
auch dort eingesetzt werden, 
wo bislang bei hoher chemi-
scher Belastung und gleichzeitig 
hohem Druck und hohen Tem-
peraturen nur extrem teure 
Materialien wie z. B. Hastelloy 
Verwendung finden konnten.

Ein weiterer großer Vorteil 
neben den finanziellen Aspek-
ten: Die eingesetzten Kunst-
stoffe mit Karbonfasern weisen 
eine ähnliche Wärmeausdeh-
nung auf wie Stahl. Aufgrund 
der Aufteilung in druckhalten-
de Teile aus Stahl und Prozess-
berührende Materialien aus 
karbonfaserverstärktem 
Kunststoff gibt es so keine Ein-
schränkungen des Druckes 
über den zulässigen Tempera-
turbereich mehr. Die gleiche 

Druckbelastbarkeit gilt bei 
Raumtemperatur wie bei 
120 °C/140 °C.

Ex-Zulassung

Ein weiterer Vorteil ist die Leit-
fähigkeit der karbonfaserver-
stärkten Kunststoffteile insbe-
sondere für den Einsatz der 
SensoGate im Ex-Bereich. Der 
Schutzkorb aus leitfähigem 
Kunststoff dient als elektrosta-
tischer Schutz für die Elektrode, 
damit diese sich nicht aufladen 
kann und die Messwerte sich 
nicht verschieben. SensoGate ist 
entsprechend der Kennzeichung 
II 1 GD c II für den Betrieb in 
explosionsgefährdeten Berei-
chen zugelassen.

Prozessadaption

SensoGate-Wechselarmaturen 
können mit Prozessadaptionen 
Flansch Stahl 1.4571 DN 32 bis 
DN 100, Milchrohrverschrau-
bung DN 50 bis DN 100, Flansch 
ANSI 316 1 ½“ bis 3“ und In-
goldstutzen bzw. hygienischen 
Prozessadaptionen Varivent an 

DN 50, BioControl DN 50, DN 65 
oder Clamp 1,5 … 3,5 ausge-
stattet werden. Weitere speziel-
le Adaptionen – z. B. für Durch-
flussgefäße – sind möglich.

Hygienisch und sicher

Die hygienische SensoGate WA 
131 H ist EHEDG-zertifiziert. Im 
Gegensatz zu anderen, marktüb-
lichen Armaturen gilt dies hier 
nicht nur für die Prozessseite, 
sondern auch für die Spülkam-

mer. Damit ist die Eignung für 
einen uneingeschränkten Ein-
satz in Pharma- und Lebensmit-
telapplikationen nachgewiesen, 
und die Validierung in FDA-re-
gulierten Produktionsprozessen 
wird ermöglicht. Stets taucht 
nur der Teil des Tauchrohres in 
den Prozess ein, der zuvor in 
der Spülkammer sterilisiert 
worden ist.

Neben der Sterilisierbarkeit 
ist auch die Reinigungsmöglich-
keit von höchster Bedeutung. 
Bei den SensoGate-Armaturen 
wurde das Konzept einer 
Zwangsspülung verwirklicht; 
ein integrierter Strömungskör-
per leitet den Heißdampf bzw. 
die Spülflüssigkeit gezielt an al-
len Flächen vorbei bis hin zur 
vordersten Dichtung.

Die hygienischen SensoGate-
Ausführungen realisieren ein 
hygienisches Design in Verbin-
dung mit einer echten Schleu-
senfunktion; zu keiner Zeit – 
auch nicht während der Fahr-
bewegung – gibt es eine 
Verbindung zwischen dem Pro-
zess und der (ggf. unhygieni-
schen) Umgebung.

Einzigartige Vielfalt

Die Vielfalt der frei kombinier-
baren Werkstoffe, die Modulari-
tät und die Qualität der Senso-
Gate-Wechselarmaturen sind 
einzigartig. Es existiert kein 
vergleichbar vielfältiges Modul-
system für Sensorschleusen, in 
dem Material und Funktionali-
tät derart frei gewählt und aus-
getauscht werden können: 
Kunststoff (PEEK, PVDF, PP) 
oder Metall (Edelstahl, Hastel-

loy), Auslegungen für chemische 
oder hygienische Anwendungen, 
manuell oder pneumatisch – 
wahlweise für Flüssig- oder 
Festsensoren, lange oder kurze 
Eintauchtiefe. Die Armatur 
passt sich bis ins letzte Detail 
direkt an die Applikation an und 
kann selbst noch nachträglich 
an veränderte Gegebenheiten 
adaptiert werden.

Made in Germany

Entgegen dem allgemeinen 
Trend, Produktionen auszula-
gern, werden die Armaturen in 
der Berliner Zentrale von Knick 
(Foto) gefertigt, montiert und 
geprüft. Dies folgt der Philoso-
phie, Kernkompetenzen im 
Haus zu behalten und hoch spe-
zialisierte Produktionsbereiche 
zu schaffen, die von externen 
Zulieferern in dieser gleichblei-
bend hohen Qualität und Flexi-
bilität nicht erwartet werden 
können. Vor diesem Produkti-
onshintergrund ist Knick zudem 
in der Lage, ohne Verzögerung 
auf Bestellungen zu reagieren.

Bereits direkt an der Maschi-
ne wird in jedes Bauteil eine 
spezielle Nummer graviert. So 
erfolgt bis ins Detail eine exak-
te Dokumentation, welcher 
Kunde welche Teile erhalten 
hat.

Kontakt:▪▪
Carsten Koska
Knick Elektronische Messgeräte
GmbH & Co. KG, Berlin
Tel.: 030/80191-239
Fax: 030/80191-200
koska@knick.de
www.knick.de

Variabel und kostengünstig
Wechselarmaturen-Baukastensystem von Knick 
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Lanxess: Neue 
Kautschukwerke

Lanxess hat im Mai die Grund-
steine für zwei neue Werke für 
Kautschuk bzw. Kautschukche-
mikalien gelegt. In das neue 
Butylkautschuk-Werk auf der 
Halbinsel Jurong Island in Singa-
pur investiert der Konzern bis zu 
400 Mio. €. Seine erste Produkti-
onsstätte in Russland baut Lan-
xess in Dschersinsk in der Region 
Nishni Nowgorod. Dort wird das 
Tochterunternehmen Rhein Che-
mie zukünftig Kautschukchemi-
kalien für die Märkte in Russland 
und der GUS produzieren.

Das neue Kautschukwerk in 
Singapur mit einer Kapazität 
von 100.000 t/a soll im 1. Quar-
tal 2013 die Produktion aufneh-
men. Die langfristige Belieferung 
mit Isobuten, den wichtigen 
Grundstoff zur Produktion von 
Butylkautschuk, ist durch den 
benachbarten Shell-Cracker si-
chergestellt. Mithilfe einer inno-
vativen Technologie wird beim 
Herstellungsprozess deutlich we-
niger Dampf benötigt, sodass der 
Energieverbrauch der Anlage ins-
gesamt sinkt. Hochmoderne ther-
mische Abgasanlagen filtern im 
Produktionsprozess anfallende 
chemische Verbindungen, sodass 
deutlich weniger Schadstoffe in 
die Luft abgegeben werden. Eine 
effiziente Abwasserreinigungsan-
lage und geschlossene Kreisläufe 
lassen im Vergleich zu herkömm-
lichen Standards künftig deutlich 
weniger Abwasser entstehen.

Auch das neue Werk im russi-
schen Industriepark Dschersinsk 
wird den hohen Standards des 
Konzerns für Sicherheit und 
Nachhaltigkeit entsprechen 
und mit modernster Produkti-
onstechnologie ausgestattet. 
Die Fertigstellung ist für Anfang 
2011 vorgesehen. Bis zu 1.500 t 
Kautschukzusätze und Trennmit-
tel der Marken Rhenogran und 
Rhenodiv wird das Unternehmen 
dort produzieren.

BASF Catalysts: 
Kapazitätsausbau

Der Unternehmensbereich Ca-
talysts der BASF hat an seinem 
Standort in Nienburg die Produk-
tionskapazitäten ausgebaut. Das 
Unternehmen nahm den dritten 
Bandtrockner in einer der mo-
dernsten Produktionsanlagen für 
Adsorptions- und Trockenmittel 
weltweit in Betrieb. Mehrere Mil-
lionen Euro investierte die BASF 
in den 40 m langen Bandtrockner 
aus hochlegiertem Edelstahl, der 
bei der Herstellung von Alumini-
umsilikat-Perlen, den KC-Trocken-
perlen, eingesetzt wird.

„Indem wir unsere vorhande-
nen Dampftrockner um einen 
weiteren Gastrockner ergän-
zen, erreichen wir eine höhere 
Anlagenverfügbarkeit und ver-
gleichsweise niedrigere Energie-
kosten“, sagt Peter Engelmann, 
Standortleiter für das Werk für 
Adsorptions- und Trockenmittel 
in Nienburg.

Am Standort in Nienburg wer-
den verschiedene Silika- und 
Alumina-basierende Chemieka-
talysatorträger, Adsorptions- 
und Trockenmittel hergestellt, 
die einen kosteneffektiven und 
umweltfreundlichen Adsorpti-
onsprozess gewährleisten. Im 
Sommer 2009 erhielt der Stand-
ort Nienburg einen Lieferauf-
trag in Rekordhöhe über 2.000 t 
KC-Trockenperlen für die größte 
Silikagel-Gasaufbereitungsanla-
ge der Welt nahe der russischen 
Stadt Vyborg.

chemanager-online.com/
tags/armaturen

Wechselarmaturen – die komplette Palette:

Ceramat WA 150/160:
Keramikgedichtete Wechselarmatur für Extremanforderungen mit pneumati-
schem Antrieb. Vollautomatisches Reinigen und Kalibrieren; prädestiniert für die 
Zusammenarbeit mit der Knick-Steuerung Unical sowie dem Messsystem Protos. 
Auch für Eintauchanwendungen (WA 160).
SensoGate WA 130 (H):
Ideale pneumatische Wechselarmatur für Applikationen, bei denen Unical- oder 
Uniclean-Steuerungen zum Einsatz kommen.
SensoGate WA 131 (H):
Halb- oder vollautomatisches Reinigen. Für einfache marktübliche Steuerungen 
oder kundenseitige Lösungen.
SensoGate WA 131 M(H):
Manuelle Sensorentnahme und Reinigung. Handhabungssicherer manueller 
Drehantrieb; mit allen Vorteilen der modularen SensoGate-Technologie.

Entdecken Sie die Yokogawa Welt:

www.yokogawa.com/de
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M+W Process Automati-

on und M+W Process 

Industries, beides Toch-

terunternehmen des internationalen An-

lagenbauers M+W Group, repräsentieren 

im Mutterkonzern den eigenständigen 

Geschäftsbereich „Process Solutions“ 

und verfügen über ein sich ergänzen-

des Leistungsspektrum. M+W Process 

Automation ist einer der führenden, 

herstellerunabhängigen Anbieter von 

Automatisierungslösungen für Chemie, 

Pharma/Biotechnologie, Nahrungs- und 

Genussmittel, Automotive und weitere 

Branchen. M+W Process Industries ist 

ein Anlagenbau- und Planungsunter-

nehmen, das sich auf die Branchen Fein-

chemie, Pharma und Biotechnologie spe-

zialisiert hat. Beide Unternehmen haben 

die Verfahrens-/Anlagentechnik in Kom-

bination mit der Prozessautomation op-

timal aufeinander abgestimmt und eine 

Vielzahl von Großprojekte gemeinsam 

abgewickelt. Die Verbindung wird nun 

noch intensiver und auch für den Markt 

augenscheinlicher, denn zum 1. Januar 

2010 veränderten beide Unternehmen 

ihren Marktauftritt im Rahmen des Re-

brandings des Mutterkonzerns. CHEMa-

nager befragte dazu die Geschäftsführer 

von M+W Process Automation Andreas 

Bieber, Franz Greisberger und Henning 

Hammerstädt.

CHEManager: M+W Process Au-
tomation und M+W Process In-
dustries bieten bereits seit ge-

raumer Zeit gemeinsam alle 
Dienstleistungen aus einer Hand. 
Das wird durch das Rebranding 
nun noch deutlicher. Warum 
wurde der neue Marktauftritt 
gerade jetzt vollzogen?

A. Bieber: In den vergangenen 24 
Jahren haben wir M+W Process 
Automation unter dem Namen 
Lang und Peitler erfolgreich als 
Anbieter von Komplettlösungen 
im Bereich der Prozessautoma-
tion etabliert und unsere Markt-
position sowohl lokal als auch 
international kontinuierlich 
ausbauen können. Das Gleiche 
gilt für M+W Process Industries, 
die ehemalige LSMW, seit ihrer 
Gründung 1995. Unsere Zuge-
hörigkeit zur M+W Group hat 
diesen Weg in den letzten Jah-
ren konsequent unterstützt. 
Dies hat uns darin bestärkt – im 
Einklang mit dem Rebranding 
der M+W Group –, als nächsten 
Schritt unser äußeres Erschei-
nungsbild zu vereinheitlichen 
und seit dem 1. Januar 2010 
unter dem neuen Namen M+W 
Process Automation bzw. M+W 
Process Industries und der Mar-
ke „M+W Group“ aufzutreten.

Was versprechen Sie sich für die 
M+W Process Automation GmbH 
von diesem Schritt?

F. Greisberger: Mit unserem neuen 
Branding wollen wir ein deutli-
ches Zeichen setzen für unsere 
Zugehörigkeit zu einem starken, 
internationalen Anlagenbau- 
und Engineering-Konzern, der 
auf weiteres Wachstum durch 
den Ausbau seiner Kompeten-
zen setzt. Wir haben die Trans-
formation von einem inhaberge-
führten Unternehmen hin zu 
einer Konzerngesellschaft, die 
voll in den M+W Konzern inte
griert ist, nun auch namentlich 
vollzogen. Der neue einheitliche 

Markenname und das neue Logo 
stehen auch für die konsequen-
te Ausrichtung der M+W Group 
auf die Kernkompetenzen bzw. 
Unternehmensbereiche Facili-
ty-, Process- und Product Solu-
tions. M+W Process Automation 
und M+W Process Industries lie-
fern somit bei Bedarf auch zu-
künftig durchgängige Gesamtlö-
sungen für Prozessanlagen aus 
einer Hand.

H. Hammerstädt: Wichtig war für 
uns auch, dass unsere operati-
ven Auslandsgesellschaften in 
Belgien, Tschechien und Polen 
nun ebenfalls durch den ein-
heitlichen Namen M+W Process 
Automation sowie an unserem 
neuen Logo erkennbar sind. Un-
sere Tochtergesellschaft in Chi-
na schert als M+W Industrial 
Automation marginal aus der 
Namensgebung aus, das ist aber 
nur den Lizensierungsthemen 
in China geschuldet. Wir rücken 
also insgesamt auch an dieser 
Stelle noch näher zusammen, 
um eine stärkere Identifikation 
für unsere international agie-
renden Kunden zu schaffen.

Zieht das Rebranding auch orga-
nisatorische Veränderungen 
nach sich?

F. Greisberger: Sämtliche Zustän-
digkeiten, Organisationseinhei-
ten und Ansprechpartner unse-
rer Geschäftseinheiten bleiben 
bestehen wie zuvor. Unsere Or-
ganisation zeichnet sich durch 
Stabilität und Kontinuität aus, 
das bleibt auch weiterhin so. Im 
Grunde hat sich für unsere 
Kunden bis auf Kleinigkeiten, 
wie z. B. die neuen, einheitlichen 
E-Mail-Adressen, nichts verän-
dert.

Wie haben denn die Kunden auf 
das Rebranding reagiert?

A. Bieber: Durchweg positiv, ich 
würde sogar sagen, dass viele 
es bereits erwartet hatten. Für 
uns war dieser Schritt absolut 
wichtig, und er kam genau zur 
rechten Zeit. Eine klare Zuord-
nung unseres Unternehmens 
zur M+W Group und ein starker 
Wiedererkennungswert auf dem 
Markt sind für uns absolut un-
erlässlich, und das sehen auch 
unsere Kunden so. In der heu-
tigen Zeit haben viele unserer 
Kunden selbst schon Rebran-
dings miterlebt, teilweise mehr-
mals, sodass es mit diesem The-
ma keinerlei „Berührungsängs-
te“ gibt und gab.

M+W Process Automation bietet 
seinen Kunden herstellerunab-
hängige Automatisierungslösun-
gen und Ingenieurdienstleistun-
gen. Welche Vorteile haben Ihre 
Kunden durch diese Neutrali-
tät?

H. Hammerstädt: Wir sind ein 
kompetenter Partner in allen 
Automatisierungsfragen. Die 
Konzeption von Komplettlösun-
gen ohne Schnittstellen und 
Reibungsverluste wird nur 
durch ganzheitliches, prozess-
übergreifendes Denken und 
Handeln unserer hoch qualifi-
zierten Mitarbeiter ermöglicht. 
Wir verstehen uns als Total So-
lutions Supplier, der unabhän-
gig von Produktzwängen die 
optimale Lösung für die Auto-
matisierungsaufgabe unserer 
Kunden bietet. Diese Unabhän-
gigkeit von bestimmten Herstel-
lern oder Zulieferern gibt uns 
hier einen entscheidenden Vor-
sprung.

Profitieren Sie momentan von 
der Diversifizierung Ihrer Kun-
denstruktur? Erweisen sich Ihre 
Kernbranchen, was Investitionen 
in Anlagen betrifft, als relativ 
krisenresistent?

F. Greisberger: Die Diversifizie-
rung hinsichtlich des Kunden-, 
Tätigkeits- und Branchenspek-
trums war ein Kernthema in 
der Entwicklung in unserem 
Unternehmen, und das ist bzw. 
bleibt es auch weiterhin. Ein 
breites Spektrum bedeutet im-
mer einen Gewinn an Sicherheit 
und Stabilität und hat immer 
dazu beigetragen, konjunkturel-
le Schwankungen auszuglei-
chen. Wir sind heute in einer 
Vielzahl von Branchen tätig und 
bieten die unterschiedlichsten 
Leistungen, wobei sowohl klei-
nere als auch Großprojekte bei 

uns in guten Händen sind. Als 
jüngstes Beispiel können wir die 
Erweiterung unserer Kompe-
tenzen im Bereich Automotive 
oder unser Angebotsspektrum 
im Bereich Life Cycle Manage-
ment und MAV plus anführen.

Was verbirgt sich hinter den bei-
den zuletzt genannten Begrif-
fen?

F. Greisberger: Bei Life Cycle Ma-
nagement handelt es sich um 
ein Lebenszykluskonzept (LCC) 
bzw. ein Angebot an unsere 
Kunden, den sicheren Betrieb 

der Anlage mit der gelieferten 
Automatisierungslösung über 
den gesamten Lebenszyklus 
hinweg zu garantieren. Und 
dies bis zu 15 Jahren zu fest 
vereinbarten Konditionen mit 
Anlagenbetreuung, Updateser-
vice, Hardwaretausch und Ruf-
bereitschaft zur Störungsunter-
stützung.

Beim MAV (Main Automation 
Vendor) treten wir als General-
kontraktor für die gesamte Au-
tomatisierungstechnik inkl. der 
Feldtechnik auf. Mit starken 
Partnern wie z. B. E+H, Hima 
und den PLS-Herstellern kön-
nen wir diesen gesamten Leis-
tungsumfang auch mit einem 
LCC anbieten. Unsere Bezeich-
nung hierfür ist MAV plus.

Wie beurteilen Sie das aktuelle 
Investitionsklima in Bereichen 
wie z. B. Feinchemie, Biotechno-
logie, Food oder Consumer 
Care?

A. Bieber: Aktuell ziehen die In-
vestitionen auf breiter Front an. 
Unsere Kunden hatten Zeit, 
über Optimierung oder Neupla-
nung in Ruhe nachzudenken, 
sodass sich nach unserer Ein-
schätzung einige Investitionen 

aufgestaut haben. Jetzt, wo die-
se wieder vorgenommen wer-
den, werden wir unsere Kunden 
auf diesem Weg begleiten.

Viele Zulieferer der Chemie- und 
Pharmaindustrie sind von dem 
Nachfragerückgang in Kernbran-
chen betroffen und haben ihre 
Produktion gedrosselt. Spüren 
Sie davon etwas?

H. Hammerstädt: 2009 war si-
cher auch für uns kein ganz 
einfaches Jahr, aber unsere 
starke regionale Aufstellung 
und die guten Kundenbezie-
hungen vor Ort haben uns hier 
geholfen. Außerdem konnten 
wir durch unsere breite Auf-
stellung unseres Leistungs-
spektrums und hinsichtlich der 
verschiedenen Branchen eini-

ges ausgleichen.
In 2007 und 2008 stand klar 

die Thematik der Kapazitätser-
höhung bzw. der Produktions-
steigerung im Vordergrund. 
2009 hingegen hat sich das 
Ganze dahin gehend gewandelt, 
dass nun über Optimierungs-
maßnahmen nachgedacht bzw. 
diese aufgesetzt wurden. In bei-
den Fällen ist die Automation 
der Schlüssel zum Erfolg.

Spüren Sie die viel zitierte Kre-
ditklemme, unter der vor allem 
kleine und mittelständische Un-
ternehmen leiden?

A. Bieber: Als Tochtergesellschaft 
der M+W Group sind wir Teil 
eines starken, soliden und fi-
nanzkräftigen Unternehmens 
– das ist in der aktuellen Situa-
tion ein großer Vorteil. Aber 
auch wir selbst sind kernge-
sund, was man z. B. an unserer 
im Januar diesen Jahres erfolg-
ten, komplett eigenfinanzierten 
Übernahme der Mehrheitsan-
teile des SAP-Systemhauses 
Teufel Software sieht. Zudem 
haben wir die Akquisition wei-
terer zu unserem Portfolio pas-
senden Unternehmen stetig im 
Fokus.

Was versprechen Sie sich von der 
Akquisition von Teufel Soft-
ware?

F. Greisberger: Teufel ist ein SAP-
Systemhaus für produzierende 
mittelständische Unternehmen 
und SAP Gold Partner. Die Zu-
sammenführung der Kompeten-
zen unserer beiden Unterneh-
men bietet unseren Kunden 
eine umfassende und einzigar-
tige Kombination von integrier-
ten Gesamtlösungen zur unter-
nehmensweiten Automation. 
Das reicht von der Steuerung 
der Produktionsprozesse über 
die Betriebsleitebene – z. B. Auf-
tragsverwaltung, Datenerfas-
sung und -analyse – bis zur Un-
ternehmensleitebene mit u. a. 
Rechnungswesen, Logistik und 
Personalwirtschaft und ermög-
licht eine echte Vertikale Inte
gration aus einer Hand und 
ohne Schnittstellen.

Sie sind flächendeckend in 
Deutschland vertreten, aber auch 
in den europäischen Nachbar-
ländern und in China. In welchen 
Regionen erwarten Sie die 
stärkste Auftragsentwicklung?

H. Hammerstädt: Wir sind nicht 
nur in den von Ihnen genannten 
Ländern tätig, sondern haben 
die Zeit genutzt, nach Russland 
zu gehen und unseren Ge-
schäftsbereich dort weiter aus-
zubauen. Wir haben Mitte des 
vergangenen Jahres unsere 
Niederlassung in Moskau eröff-
net und können unseren Kun-
den nun auch in diesem expan-
dierenden Markt vor Ort unser 
Dienstleistungsspektrum anbie-
ten.

Wir treiben aber nicht nur 
unsere Expansion in Euopa 
weiter voran. Im Februar die-
ses Jahres hat M+W Americas, 
unser US-Schwesterunterneh-
men in der M+W Group, 100 % 
der Anteile an der Global Auto-
mation Partners (GAP) erwor-
ben. GAP ist sowohl in den USA 
als auch in Kanada beheimatet 
und hat auch eine Niederlas-
sung auf Puerto Rico. Unsere 
amerikanischen Kollegen sind 
auf Planung, Einführung und 
Service für IT-Lösungen rund 
um Automations- und Produk-
tionsprozesse sowie auf die 
vertikale Integration von Infor-
mationstechnologien speziali-
siert und stärken unsere Fähig-
keit, integrierte Lösungen 
global mit einem hohen Kun-
dennutzen zu verbinden. Wir 
sind bereits dabei, unseren glo-
balen Kunden die hierdurch 
entstehenden Synergiepotentia
le aufzuzeigen und anzubie-
ten.

Was erwarten Sie angesichts die-
ser dynamischen Entwicklung 
vom laufenden Geschäftsjahr 
2010?

A. Bieber: Wir werden unsere bis-
lang erfolgreiche Wachstums-
strategie nach wie vor konse-
quent weiterverfolgen und den 
weiteren Ausbau unseres Bran-
chen- und Leistungsspektrums 
kontinuierlich vorantreiben. 
Gleichzeitig werden wir auch 
unsere weitere regionale Ex-
pansion im Auge behalten. Un-
ser Wachstum werden wir so-
wohl organisch, als auch durch 
ergänzende Akquisitionen er-
zielen. Alles in allem wollen wir 
unseren langjährigen Wachs-
tumspfad auch in 2010 weiter-
hin erfolgreich fortsetzen und 
im kommenden Jahr sehr gut 
positioniert ins 25. Jahr unseres 
Bestehens gehen.

www.pa.mwgroup.net▪▪

Automation ist der Schlüssel zum Erfolg
Dynamische Entwicklung und neuer Marktauftritt bei M+W Process Automation

chemanager-online.com/
themen/mess- 
automatisierungstechnik

Die Geschäftsführung von M+W Process Automation (v. l. n. r.): Franz Greisberger, Henning Hammerstädt, Andreas Bieber

Die M+W Group, Stuttgart, steuert als Holdinggesellschaft auch die Aktivitäten im Geschäfts-
bereich Process Solutions.

„Wir sind ein kompetenter Partner 
in allen Automatisierungsfragen.“

Rohrleitungssystem für leichte Installation
Das neue, platzsparende Trans
air-System von Parker Hannifin 
mit optimierter Durchflussrate 
bietet entscheidende Vorteile: 
Bestehend aus Wandanschlüs-
sen, Winkeln mit Gewindean-
schlüssen, Schnellflanschen mit 
integriertem Kugelhahn und 
Verteiler mit sechs Ausgängen, 
ermöglicht es eine noch schnel-
lere Installation. Die neue Sys-
temlösung ist abgestimmt auf 

Rohrleitungssysteme für Druck-
luft, Vakuum und inerte Gase. 
Installateure und Instandhalter 
von Druckluftrohrleitungssyste-
men sparen so wertvolle Zeit 
und können dank der hohen Wi-
derstandsfähigkeit und Flexibi-
lität das Transair System viel-
seitig einsetzen. 45 °-Winkel 
werden immer häufiger einge-
setzt, um verschiedene Ebenen 
auszugleichen oder einen By-

pass herzustellen, unter Mini-
mierung des Druckabfalls. 
Transair bietet diesen jetzt auch 
im Durchmesser 63 mm an, mit 
dem beständigen Körper aus 
Aluminium wie beim 90 °-Win-
kel.

Parker Hannifin GmbH▪▪
www.parker.com

Plattenmontierte Dosierstationen
Zur Erweiterung seines Pro-
gramms an mobilen und Behäl-
terdosierstationen führt Grund-
fos nun die plattenmontierten 
Dosierstationen DSS ein. Sie be-
stehen aus einer PP-Platte mit 
integrierter Auffangwanne, 
Druckhalte- und Überströmven-
til, Spülanschlüssen sowie der 
bzw. den Konsolen für die Do-
sierpumpen. Die Materialien 
der mediumführenden Kompo-
nenten sowie die Dichtungs-
werkstoffe können flexibel dem 
Medium angepasst werden. Die 
Pumpenausstattung erfolgt 
nach der jeweiligen Bedarfssi-

tuation, es können bis drei Do-
sierpumpen angeschlossen wer-

den. Bei den Anlagentypen mit 
zwei Pumpen sind entweder 
beide Pumpen in Betrieb, um 
das Medium an zwei verschie-
dene Dosierstellen abzugeben, 
oder eine Pumpe ist zur Sicher-
heit als redundante Pumpe aus-
gelegt. Die Variante mit drei 
Pumpen ist für die Abgabe an 
zwei Dosierstellen sowie einer 
redundanten Pumpe konstru-
iert.

Grundfos GmbH▪▪
Tel.: 0211/929690
www.grundfos.de

© K.-U. Häßler / Fotolia
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anlagen- und verfahrenstechnikindustreiservice

prozessautomation supply chain

Anlagenbau, anlagenplanung

kennzeichnung

High-Performance-Computing für 
Bildgebung und Bildverarbeitung

HPC wurde für die par-
allele Verarbeitung mit 
beträchtlichen Daten-
mengen entwickelt. Die 
Bildverarbeitung profi-
tiert von der Leistung, 
die durch mehrere Clus-
ter erreicht wird. Die 
über PCIe x16 verbun-
denen CPUs, GPUs und 
FPGAs bilden ein leis-
tungsstarkes System, 
das I/O-Engpässe zwi-
schen mehreren Prozes-
soren vollständig beseitigt.

Matrox Supersight e2 stellt sicher, 
dass die hohe Verarbeitungsleistung 
nicht unter Datenübertragungen lei-
det, wie in Blade- oder 1U-Pizza-Box-
Umgebungen.

Anwendungen werden mit Matrox 
MIL und Distributed-MIL API pro-
grammiert. Der Quellcode ist über-
tragbar – von Knoten mit 32 CPU-
Kernen und vier FPGAs zu einem 
Knoten mit acht CPU-Kernen, einem 

FPGA und sechs GPUs sowie unterei-
nander.

Rauscher GmbH▪▪
Tel.: 08142/44841-0
info@rauscher.de
www.rauscher.de/Produkte/Embedded-Systeme/
Matrox-Supersight-e2.html

Automatica: Halle B2 – Stand 302

Probenahmesystem

Gemü hat ein völlig neuartiges auto-
matisches System zur aseptischen 
Probenahme von Flüssigkeiten wie 
z. B. WFI und AP-Wasser und Rein-
dampf in der pharmazeutischen In-
dustrie entwickelt. Mit diesem neuen 
Gerät können ohne Umrüstung so-

wohl Proben für Reindampf 
als auch für Flüssigkeiten 
gezogen werden. Zur  
Überwachung von sterilen 
Anlagen in der pharmazeu-
tischen sowie der Nah-
rungsmittel- und Getränke-
industrie werden aus den 
Ringleitungen für WFI, AP-
Wasser und Reindampf re-
gelmäßig Proben gezogen 
und im Labor auf Kontami-
nation analysiert. Gemü hat 
das 2008 eingeführte Pro-
benahmesystem für Rein-
dampf weiterentwickelt, 
sodass es jetzt auch für die 
aspetischen Probenahme 
von Flüssigkeiten eingesetzt 
werden kann.

Gemü Gebr. Müller Apparatebau GmbH & Co. KG▪▪
Tel.: 07940/123-0
info@gemue.de
www.gemue.de

Pharmawassersysteme

Sowohl PW- als auch HPW-Systeme 
von Werner zeichnen sich durch spar-
same Eleganz aus: Die kompakten, 
anschlussfertigen und vorqualifizier-
ten Pharmawasser-Systeme zur Auf-
bereitung von Purified Water und 
Hihgly Purified Water ermöglichen 
durch das Reject-System eine Abwas-
sereinsparung von bis zu 50 %. Mit 
dem TS-Plus-Modul lassen sich die 
einzelnen Verfahrensstufen voneinan-
der unabhängig vollautomatisch bei 

+ 85 °C sanitisieren, einschließlich 
GMP-gerechter Dokumentation aller 
Sanitisierungsparameter. Die Werner-
Systeme sind als orbital-geschweißte 
Ausführung in Edelstahl und als 
PVDF-WNF – High-Purity Ausführung 
jeweils heiß sanitisierbar – lieferbar.

Wilhelm Werner GmbH▪▪
Tel.: 02171/7675-0
info@werner-gmbh.com
www.werner-gmbh.com

Schlüsselfertige Systeme?
CHRIST AQUA hat die Lösung!

www.christaqua.com

 BWT – The Water Company

Christ Aqua ist die führende Marke für Reinstmediensysteme in der 
pharmazeutischen und biopharmazeutischen Industrie. Sie erhalten 

www.robos.de | etiketten robos.de
Im Moldengraben 42-44 | 70806 Kornwestheim

Chemikalienbeständige Etiketten ∙ Barcode-Etiketten
Booklet-Etiketten ∙ Sicherheitsetiketten

Etikettenlösungen 
für alle Untergründe und Umgebungen.

Planung und Beratung:
Studie / Konzeptdesign ▪
Ist-Analysen ▪
Beratung inkl. Klärung des Investitionsbedarfs  ▪

Projektmanagement und Koordination:
Koordination der Schnittstellen  ▪
in der Planungsphase
Projektmanagement für die Errichtung  ▪
kompletter    Rohrleitungssysteme und Anlagen

Basic-/Detail- Engineering:
Verfahrenstechnische Auslegung von  ▪
Apparaten und Maschinen
Auslegung E- / MSR- technischer Ausrüstungen ▪
Aufstellungsplanung ▪

Revisions-/Stillstandsplanung:
Ausarbeitung eines detaillierten Stillstandsablaufplans ▪
Erstellung eines detaillierten  ▪
resourcenloaded Terminplans
Erstellung einer Kostenschätzung ▪

zuverlässig, kompetent, kundennah

Verfahrenstechnik · Anlagensicherheit · E-/MSR-Technik · Anlagen-/Rohrleitungstechnik
Bautechnik · Montage-/Bauüberwachung · Projektmanagement

Koernig-WEBER Engineering GmbH & Co. KG · Dieselstrasse 13 · 50259 Pulheim
Tel. (02238) 965 01-900 · Fax (02238) 965 01-977 · E-Mail info@koernig-weber.de · www.koernig-weber.de

Unsere mehr als 100 Ingenieure und Techniker bieten Ihnen unter anderem folgende Leistungen:

Immer komplette Lösungen

Als mittelständisches Dienstleistungsunter-
nehmen konzentrieren wir uns voll und ganz
auf die Belange der Industrie. Erfahrene
Fachleute ins Rennen schicken, moderne
Technik nutzen: So sehen die kompletten
Industrieservice-Lösungen von Lobbe aus.

Mit Kompetenz und Zuverlässigkeit

Lobbe Industrieservice GmbH & Co KG
Stenglingser Weg 4 –12 · D-58642 Iserlohn
Telefon: +49 23 74 - 504 - 0 · info@lobbe.de · www.lobbe.de

� I N D U S T R I E S E R V I C E

� Hochdruckstrahlen bis 3.000 bar
� Chemische Industriereinigung
� Rohrleitungs- und Stahlbau
� Kraftwerkservice
� Schadstoffsanierung
� Abfallmanagement

 HAMILTON Bonaduz AG • CH-7402 Bonaduz • Schweiz
contact@hamilton.ch • www.hamiltoncompany.com

• 4-20mA und Modbus Parallel-
 interface für Prozesssicherheit

• Transmitter frei – direkte 
 Anbindung an Prozessleitsystem

• Integrierte Wartungs-, Alarm- 
 und Diagnosefunktionen

• Flexible Monitoring Optionen

Hamilton ARC System
ARC Sensoren Serie für DO-, pH- und LF-Auswertung

Das FORUM Gefahrgut ist die Kommunikations- & Diskussionsplattform 
der Chemie-, Mineralölindustrie und Logistik.
Durch einen aktiven Erfahrungsaustausch und einer gemeinsamen Vision 
„Gefahrgut-Transport: sicher & wirtschaftlich“, ergeben sich neue,
innovative Lösungen für den Gefahrgut-Transport.

www.forum-gefahrgut.de

In Kooperation mit CHEManager 
und LCP – Logistik für Chemie und Pharma

www.forum-gefahrgut.dewww.forum-gefahrgut.de
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REGISTER
Polymere für grüne Antriebe   Bis 2015 
sollen umweltverträglichere Hybrid-
Elektroautos im weltweiten Auto-
mobilmarkt bereits einen bedeu-
tenden Anteil einnehmen. Obwohl 
bei Hybrid-, Plug-in-Hybrid- und 
batteriebetriebenen Elektroautos 
Kraftstoffverbrauch und Emissionen 
gesenkt werden, kann das zusätzli-
che Gewicht der Batterien – bis zu 
300 kg bei einem Mittelklassewagen 
– die Umweltvorteile aufheben. Zur 
Gewichtssenkung kann gezielt Stahl 
durch Kunststoff ersetzt werden. 
Werkstoffe wie Polyphenylenoxid 
und Polybutadienterephthalat von 
SABIC Innovative Plastics eignen 
sich ausgezeichnet als Materialien 
für Batteriekomponenten und bie-
ten zudem bedeutende Gewichtsein-
sparungen.

Die großen Abnehmerbranchen der Kunststoff erzeugenden 
Industrie mussten 2009 teils erhebliche Einbußen hinnehmen, 
was den Polymerherstellern einen herben Nachfragerückgang 
bescherte. 2009 wurden in Deutschland 15 % weniger Kunst-
stoffe produziert als noch 2008. Der Umsatz der Branche sank 
sogar um 23,2 % (vgl. nebenstehenden Bericht). Lediglich die 
Bauindustrie kam 2009 – vor allem aufgrund der Investitionen 
im Rahmen der Konjunkturprogramme – ohne Einbußen (+/– 0) 
durch die Krise.

Erdöl ist der wichtigste Rohstoff der Kunststoff erzeugenden In-
dustrie. Der Ölpreis verzeichnete seit 2004 einen stetigen, starken 
Anstieg, nur unterbrochen von dem Einbruch in der 2. Jahreshälf-
te 2008. Seit Januar 2009 steigt der Ölpreis wieder. Bereits seit 
2004 ist ein Auseinanderklaffen der Öl-Kunststoff-Preisentwick-
lung zu beobachten, d. h., Kunststofferzeuger müssen den Rohstoff 
zu immer teureren Preisen einkaufen, die sie nur bedingt an ihre 
Kunden weitergeben können. Erst seit Kurzem beginnen sich auch 
die Kunststoffe wieder zu verteuern (vgl. CHEManager 8/2010).

Kunststofferzeugung in Deutschland

Eine deutliche Mehrheit der Bevölkerung in Deutschland steht 
der Chemieindustrie wohlwollend gegenüber: Gut zwei Drittel 
(62 %) sehen die Branche überwiegend positiv.

Bei den Entscheidern fällt die Zustimmung mit drei Vierteln 
sogar noch höher aus. Zwar sind die Werte etwas zurückgegan-
gen, liegen aber innerhalb der Schwankungen der letzten Jah-
re. Dies ist das Ergebnis der jüngsten Meinungsumfrage vom 
November 2009.

 

Preisentwicklung von Rohöl und Kunststoffen
Index 200/2005 = 100

Quelle: Statistisches Bundesamt, PlasticsEurope © GIT VERLAG
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Image der Chemieindustrie
Globalbeurteilung (überwiegend) positiv nach Zielgruppen

Quelle: TNS Infratest, VCI © GIT VERLAG
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Entwicklung der Kunststoffabnehmerbranchen in Deutschland 2009
YoY (%), Produktionsindex, 2005 = 100

Quelle: Statistisches Bundesamt, PlasticsEurope © GIT VERLAG
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Akzeptanz der Chemieindustrie
Branchenakzeptanz [% (überwiegend) Zustimmung] gesamt

Quelle: TNS Infratest, VCI © GIT VERLAG

Ist eine Branche, die ich akzeptiere

Spielt verantwortungsbewusste Rolle
für die Zukunft in Deutschland

Ist eine Branche, der ich vertrauen kann

Ist eine Branche, in der ich arbeiten würde

Engagiert sich ‘politisch’ für eine
bessere Zukunft in Deutschland

Sollte mit schärferen Gesetzen
strenger kontrolliert werden

70
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44

36

50

+1

-1

+10
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-15

Auch bei der Akzeptanz der Chemiebranche zeigt die 
jüngste Untersuchung positivere Werte. Immerhin 70 %  
(+ 1 %) der Befragten akzeptieren die Branche als einen wichtigen 
Industriezweig für Gesundheit, Wohlstand und Fortschritt.

Fast die Hälfte (48 %) vertrauen ihr, der Vertrauensgewinn ge-
genüber der letzten Erhebung beträgt sogar satte 10 %. Schärfere 
Gesetze und strengere Kontrollen für die Chemie fordern nur 
noch 50 % der Befragten (– 15 %).

IMPRESSUM

Herausgeber:
Git Verlag GmbH & Co. KG

Geschäftsführung
Dr. Michael Schön,
Bijan Ghawami

Abo-/Leserservice
Tel.: 06151/8090-115
adr@gitverlag.com

Objektleitung
Dr. Michael Reubold
Tel.: 06151/8090-236
michael.reubold@wiley.com

Redaktion

Dr. Andrea Gruß
Tel.: 06151/660863
andrea.gruss@wiley.com

Wolfgang Sieß
Tel.: 06151/8090-240
wolfgang.siess@wiley.com

Dr. Roy Fox
Tel.: 06151/8090-128
roy.fox@wiley.com

Dr. Birgit Megges
birgit.megges@wiley.com

Freie Mitarbeiter
Dr. Sonja Andres
Dr. Matthias Ackermann
Maria Knissel

Mediaberatung
Thorsten Kritzer
Tel.: 06151/8090-246
thorsten.kritzer@wiley.com

Corinna Matz-Grund
Tel.: 06151/8090-217
corinna.matz-grund@wiley.com

Ronny Schumann
Tel.: 06151/8090-164
ronny.schumann@wiley.com

Roland Thomé
Tel.: 06151/8090-238
roland.thome@wiley.com

Anzeigenvertretung
Dr. Michael Leising
Tel.: 03603/893112
leising@leising-marketing.de

Team-Assistenz
Lisa Rausch
Tel.: 06151/8090-263
lisa.rausch@wiley.com

Sonderdrucke
Dr. Katja Habermüller
Tel.: 06151/8090-208
katja-carola.habermueller@
wiley.com

Herstellung
GIT VERLAG GmbH & Co. KG
Christiane Potthast
Claudia Vogel (Anzeigen)
Oliver Haja (Layout)
Elke Palzer (Litho)
Ramona Rehbein (Litho)

GIT VERLAG GmbH & Co. KG
Rößlerstr. 90
64293 Darmstadt
Tel.: 06151/8090-0
Fax: 06151/8090-168
info@gitverlag.com
www.gitverlag.com

Bankkonten
Dresdner Bank Darmstadt
Konto Nr.: 01715501/00, 
BLZ: 50880050

Zurzeit gilt die Anzeigen
preisliste vom 1. Oktober 2009.
2010 erscheinen 20 Ausgaben 
von „CHEManager“.

Druckauflage: 43.000  
(IVW Auflagenmeldung
Q1 2010: 42.211 tvA)
19. Jahrgang 2010

Abonnement 2010
20 Ausgaben 105 € 
zzgl. 7      % MwSt.
Einzelexemplar 10,50 € 
zzgl. MwSt. und Porto

Schüler und Studenten erhalten 
unter Vorlage einer gültigen 
Bescheinigung 50      % Rabatt. 
Abonnementbestellungen gel-
ten bis auf Widerruf: Kündigung 
sechs Wochen vor Jahresende. 
Abonnementbestellungen 
können innerhalb einer Woche 
schriftlich widerrufen werden. 

Versandreklamationen sind 
nur innerhalb von vier Wochen 
nach Erscheinen möglich.
Im Rahmen ihrer Mitgliedschaft 
erhalten die Mitglieder der  
Dechema und des Verbandes 
angestellter Akademiker und 
leitender Angestellter der Che-
mischen Industrie (VAA) dieses 
Heft als Abonnement.

Originalarbeiten
Die namentlich gekennzeich
neten Beiträge stehen in der 
Verantwortung des Autors. 
Manuskripte sind an die Redak
tion zu richten. Hinweise für 
Autoren können beim Verlag 
angefordert werden. Für 
unaufgefordert eingesandte 
Manuskripte übernehmen wir 
keine Haftung! Nachdruck, 
auch auszugsweise, nur mit 
Genehmigung der Redaktion und 
mit Quellenangaben gestattet. 
Dem Verlag ist das ausschließ-
liche, räumliche und inhaltlich 
eingeschränkte Recht einge-
räumt, das Werk /den redaktio-
nellen Beitrag in unveränderter 
oder bearbeiteter Form für alle 
Zwecke beliebig oft selbst zu 
nutzen oder Unternehmen, zu 
denen gesellschaftsrechtliche 
Beteiligungen bestehen, sowie 
Dritten zur Nutzung zu über-
tragen. Dieses Nutzungsrecht 
bezieht sich sowohl auf Print- 
wie elektronische Medien unter 
Einschluss des Internet wie 

auch auf Datenbanken/Daten-
träger aller Art.
Alle in dieser Ausgabe genann-
ten und/oder gezeigten Namen, 
Bezeichnungen oder Zeichen 
können Marken ihrer jewei-
ligen Eigentümer sein.

Das Copyright für dpa-Nach-
richten liegt bei der Deutschen 
Presse-Agentur (dpa) in Ham-
burg. Die Nachrichten dienen 
ausschließlich zur privaten 
Information des Nutzers. Eine 
Weitergabe, Speicherung oder 
Vervielfältigung ohne Nut-
zungsvertrag mit der  
Deutschen Presse-Agentur ist 
nicht gestattet. Alle Rechte  
bleiben vorbehalten.

Druck
Echo Druck und Service GmbH
Holzhofallee 25 – 31
64295 Darmstadt
Printed in Germany 
ISSN 0947-4188

Kunststofferzeugung: Hoffnung auf Wachstum
Die globale Wirtschaftskrise hat 
auch die Kunststofferzeuger 
schmerzlich getroffen. Im Jahr 
2009 wurden in Deutschland 
nur noch 17 Mio. t Kunststoff 
produziert, 15 % weniger als im 
Vorjahr. Der Umsatz sank noch 
stärker, nämlich um 23,2 % auf 
17,5 Mrd. € (vgl. nebenstehen-
de Grafiken). Die Gewichte von 
Inlandsabsatz und Export blie-
ben nahezu konstant: 39 % der 
Erlöse wurden im Inland und 
61 % im Ausland erwirtschaftet. 
Der Exportüberschuss von rund 
3,7 Mio. t und 6,3 Mrd. € unter-
streicht die volkswirtschaftliche 
Bedeutung der Branche.

Trotz dieses Einbruchs blickt 
die Kunststoff erzeugende In-
dustrie mit einigem Optimismus 
in die Zukunft. Diese Zukunft 
gemeinsam mit den Partnern 
der Wertschöpfungskette zu 
gestalten sei wichtigstes Ziel, 
erläuterte Dr. Günter Hilken, 
der Vorsitzende von PlasticsEu
rope Deutschland. Ein Vorteil 
sei, dass die Kunststoffindustrie 
aufgrund ihres hohen Innovati-
onspotentials aus einer Position 
der Stärke agieren könne. Die-
se Innovationsfähigkeit müsse 
durch entsprechende Struktu-
ren und Rahmenbedingungen 
seitens der Entscheider und 
Gesetzgeber weiter gefördert 
werden. Kunststoff sei ein Quer-
schnittmaterial und biete sich 
als hochrangiger Wachstums

treiber im Kampf um Nachhal-
tigkeit und Klimaschutz an.

Die Entwicklung im 1. und 
im bisherigen 2. Quartal 2010 
war für die Kunststofferzeuger 
sehr ermutigend. Es bleibt nun 
abzuwarten, wie sich die Fol-
gequartale entwickelten. „Wir 
glauben an den Wachstumspfad 
unserer Industrie, warnen aber 
vor übersteigertem Optimismus 
und vorschnellem Aktionismus“, 
so Hilken.

Diese insgesamt positive Per-
spektive darf nicht darüber hin-
wegtäuschen, dass sich in den 
vergangenen Jahren eine deutli-
che Verlagerung von Produktion 
und Verbrauch von Kunststoffen 
nach Asien und in den nahen 
Osten mit wachsender Dynamik 
vollzieht, eine Entwicklung, die 
den Wettbewerbsdruck auf die 
deutsche Kunststoffindustrie 
wachsen lässt, mit negativen 
Auswirkungen auf den Stand-
ort. Bereits heute ist eine deut-
liche Verlagerung anwendungs-
naher Entwicklungskapazitäten 
insbesondere nach China zu 
beobachten. Die Bemühungen 
asiatischer und arabischer 
Länder, den noch bestehenden 
technologischen Vorsprung ein-
zuholen, bezeugen nicht nur et-
liche Übernahmen europäischer 
und amerikanischer Unterneh-
men, sondern auch der massive 
Aufbau und die Förderung von 
Forschungseinrichtungen. In-
dustriepolitische Maßnahmen 
zur Sicherung des Standor-
tes sind deshalb aus Sicht der 
Kunststofferzeuger unabding-
bar. An erster Stelle steht dabei 
nach Dr. Hilken eine Neugestal-
tung der Forschungsförderung. 
Wichtige Themen sind auch der 
Emissionshandel, eine Steuerre-
form sowie REACh.

Dr. Winfried Wunderlich

„Wir glauben an den 
Wachstumspfad, 
warnen aber vor 
übersteigertem 

Optimismus.“
Dr. Günter Hilken, Vorsitzender von 

PlasticsEurope Deutschland

Im Auto der Zukunft steckt mehr Chemie
Die deutsche Chemieindustrie 
hat den Start der Nationalen 
Plattform Elektromobilität ge-
lobt. Dies sei eine große Chance 
für das Industrieland Deutsch-
land, sagte Dr. Klaus Engel, Vize-
präsident des VCI. Die deutsche 
Industrie habe aufgrund ihrer 
starken Vernetzung alle Voraus-
setzungen, um Technologiefüh-
rer bei der Elektromobilität zu 
werden. „Die Initiative der Bun-
desregierung schafft die Basis, 
damit Politik, Wissenschaft und 
Industrie zusammenarbeiten 
können“, sagte Engel. Im Auto 

der Zukunft stecke mehr Chemie. 
So sei die Speicherung elektri-
scher Energie das zentrale The-
ma für zukünftige Elektroautos. 
„Die Chemie liefert die entschei-
denden Bauteile für praxistaug-
liche Hochleistungsbatterien. Die 
möglichen Anwendungen von 
Lithium-Großbatterien könnten 
eine ganze Industrielandschaft 
revolutionieren“, erklärte der 
Chemiker und Vorstandsvorsit-
zende von Evonik. Auch für die 
alternativ diskutierte, emissions-
freie Brennstoffzellentechnologie 
steuere die Chemie unverzicht-

bare Komponenten bei. „Außer-
dem birgt die Weiterentwicklung 
neuartiger Kunststoffe und Car-
bonfasern erhebliches Potential 
für die notwendige Verringerung 
des Fahrzeuggewichts“, ergänz-
te Engel. Moderne Leichtbau-
werkstoffe seien im Fahrzeug-
bau bereits heute unverzichtbar 
und würden in Zukunft bei Elek-
trofahrzeugen wegen des hohen 
Batteriegewichts eine noch grö-
ßere Rolle spielen.
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