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Chemische Verbindungen
Mit dem Konjunkturaufschwung steigt die Zahl der Fusionen und Akquisitionen in der Chemieindustrie

AVEVA Plant
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für verfahrenstechnische Anlagen und
Kraftwerke aller Art

Weltweit führend im Anlagen-
und Schiffbau

AVEVA GmbH|Otto-Volger-Str.7c
65843 Sulzbach|www.aveva.de

 Steigende Gewinne und die 

Fokussierung der Unterneh-

men auf strategische Wachs-

tumsbereiche beleben den Markt 

für Mergers & Acquisitions (M&A) in 

der Chemiebranche. Allein im ersten 

Quartal 2011 lag das Transaktionsvolu-

men bei über 40 Mrd. US-$. Dr. Andrea 

Gruß sprach zu diesem Thema mit Dr. 

Volker Fitzner, Partner und weltweit 

verantwortlich für den Bereich Che-

micals Advisory bei Pricewaterhouse-

Coopers (PwC).

CHEManager: Sie analysieren viertel-
jährlich die M&A-Aktivitäten in der 
Chemieindustrie. Welche Trends be-
obachten Sie aktuell?

V. Fitzner: Die Konsolidierung der Che-
miebranche hat sich im Nachkrisen-
jahr 2010 weltweit beschleunigt. Wir 
beobachten sowohl einen Anstieg der 
Transaktionen, und zwar um ein 
Viertel auf über 100 Deals mit einem 
Volumen größer 50 Mio. US-$, als 
auch einen Anstieg des durchschnitt-
lichen Transaktionsvolumens um 
über 80 % auf 635 Mio. US-$. Dabei 
wurde die abgesagte Übernahme von 
BHP Billition durch Potash für 
40 Mrd. US-$ nicht eingerechnet. 
Insgesamt verdreifachte sich das 
Transaktionsvolumen an Beteiligun-
gen, Fusionen und Übernahmen in 
der Chemieindustrie im Jahr 2010 
gegenüber dem Vorjahr auf rund 
110 Mrd. US-$. 

Setzt sich dieser Trend fort?

V. Fitzner: Ja, er beschleunigte sich so-
gar noch mal im ersten Quartal 2011: 
Das Volumen der weltweit angekün-
digten M&A-Deals legte gegenüber 
dem vierten Quartal 2010 um rund 
80 % auf 41 Mrd. US-$ zu. Bemer-
kenswert ist die deutliche Zunahme 
der Mega-Deals mit Volumina von 
über 1 Mrd. US-$. Im ersten Quartal 
2011 gab es allein acht Transaktio-
nen dieser Größenklasse. Zum Ver-
gleich: Im Gesamtjahr 2010 zählten 
wir insgesamt 14 Deals dieser Grö-
ßenordnung. 

Wer investiert derzeit in der chemi-
schen Industrie? Gehen die Aktivitä-
ten eher von strategischen Investoren 
oder Finanzinvestoren aus?

V. Fitzner: Das Transaktionsgeschehen 
in der Chemiebranche folgt einem 
typischen konjunkturellen Muster: Im 
Krisenjahr 2009 sank der Anteil des 
Transaktionsvolumens, der auf Fi-
nanzinvestoren entfiel, auf etwa 10 %. 
Während dieser Abschwungphase 
wurden eher kleinere Deals von stra-
tegischen Investoren abgeschlossen. 
Mit dem Aufschwung der Weltkon-
junktur steigen die Gewinne der Che-
mieunternehmen. Es wächst das In-
teresse an größeren Transaktionen, 
auch seitens der Finanzinvestoren, 
die teilweise schon sehr viele Jahre 
auf ein günstigeres Konjunkturum-
feld für einen Exit gewartet haben. 
Das belegen auch unsere aktuellen 
Zahlen: Im ersten Quartal 2011 ent-
fielen 23 % des Transaktionsvolumens 

in der weltweiten Chemieindustrie 
auf Finanzinvestoren – ein über-
durchschnittlich hoher Wert. Der mit 
Abstand größte seit Jahresbeginn an-
gekündigte Deal unter Beteiligung 
eines Finanzinvestors ist die Über-
nahme von Lubrizol durch Berkshire 
Hathaway für knapp 8,8 Mrd. US-$.

Wie entwickeln sich die Preise ange-
sichts des Aufschwungs am M&A-
Markt?

V. Fitzner: Nach deutlich niedrigen Be-
wertungen mit EBITDA-Multiplikato-

ren vielfach im mittleren einstelligen 
Bereich in den Jahren 2008 bis 2009 
beobachten wir einen Aufwärtstrend 
bei den Preisen mit EBITDA-Multipli-
katoren teilweise im höheren einstel-
ligen Bereich, aber noch keine Über-
hitzung. Derzeit kommen sowohl 
Käufer als auch Verkäufer noch mit 
akzeptablen Preisen zum Zuge. Für 
Chemieunternehmen lohnt es sich 
jedoch, die Portfolios der Finanzin-
vestoren auf der Suche nach passen-
den Akquisitionsobjekten schnellst-
möglich zu analysieren.

Nachdem viele Fonds und Private-
Equity-Gesellschaften ihr Kapital 
während der zurückliegenden Krise 
zur Sanierung von Portfoliogesell-
schaften einsetzen mussten, haben 
sie nun wieder Spielraum für neue 
Beteiligungen. Dazu tragen auch die 
verbesserten Finanzierungsbedin-
gungen bei. Durch den Anlage-
druck, unter dem Private-
Equity-Gesellschaften der-
zeit stehen, könnten die 
Preise auch für strategi-
sche Investoren schon 
bald wieder steigen.

Rund die Hälfte der 20 großen Trans-
aktionen über 1 Mrd. US-$ in den 
Jahren 2009 und 2010 entfielen auf 
den Bereich Agrochemie, einen Sek-
tor, in dem die Konsolidierung bis 
dato als weit fortgeschritten galt. Wo-
rauf führen Sie dies zurück?

V. Fitzner: Zum einen zeigte die Agro-
chemie eine höhere Stabilität in der 
Krise als andere Segmente der Che-
miebranche. Zum anderen gewinnt 
neben klassischen Dünge- und Pflan-
zenschutzmitteln die Pflanzenbio-
technologie weltweit an Bedeutung. 

Denn sie ermöglicht z. B. die Züch-
tung von Pflanzen, die resistent ge-
gen Schädlinge sind oder besonders 
wenig Wasser zum Wachstum benö-
tigen. Diese Entwicklung zur Steige-
rung der Effizienz pflanzlicher Pro-
duktion brachte in den vergangenen 
Jahren Bewegung in diesen Sektor 
und hat neben Übernahmen auch zu 
vielen Kooperationsvereinbarungen 
zwischen den Unternehmen des 
Agrochemie-Sektors geführt.

Derzeit werden viele Spezialchemie-
Aktivitäten verkauft …

V. Fitzner: Auslöser für diese Bewegun-
gen sind Portfolio-Optimierungen und 
die strategische Fokussierung oder 
sogar Neuausrichtung von Unterneh-
men. Meist haben diese das Ziel, ent-
lang der Wertschöpfungskette end-

kundennäher zu agieren und so 
höhere Margen zu erzielen. 

So wollen Spezialchemie-
unternehmen evtl. ein we-
niger stark entwickeltes 
Geschäftsfeld durch Zu-
käufe ausbauen, um die 

eigene Marktposition zu stärken, oder 
umgekehrt: Sie wollen sich von die-
sem trennen, um sich stärker zu fo-
kussieren. Die unterschiedlichen In-
teressen der strategischen Investoren 
in Verbindung mit laufenden Nach-
justierungen im Portfolio-Manage-
ment führen zu einer gewissen Kon-
tinuität bei den Transaktionen in der 
Spezialchemie.

Wie verteilen sich die M&A-Aktivitä-
ten regional?

V. Fitzner: Im Jahr 2010 entfielen 38 % 
der Transaktionen in der Chemiein-
dustrie auf die Region Asien-Pazifik, 
insbesondere auf China. Etwa jeweils 
rund 25 % der Aktivitäten entfallen 
auf Nordamerika und Europa. Mit 
dem Ende der Krise gewinnt auch die 
Konsolidierung der Chemiebranche 
über Staatengrenzen hinweg wieder 
an Tempo. Wir beobachten wieder 
mehr grenzüberschreitende Deals. 

Insbesondere chinesische Unterneh-
men investieren stark im Ausland: Mit 
gut 3,8 Mrd. US-$ im ersten Quartal 
2011 lag das Volumen ihrer 
Transaktionen mit Ziel außerhalb 
Chinas bereits auf dem Niveau des 
gesamten Vorjahres. Die nord
amerikanische Chemie investierte 
1,9 Mrd. US-$ im ersten Quartal au-
ßerhalb der Heimatregion, während 
die meisten Transaktionen mit euro-
päischem Investor auch ein europäi
sches Unternehmen zum Ziel hatten.

In Ihrer M&A-Studie zum Jahr 2010 
analysieren Sie die Rahmenbedin-
gungen für Investitionen, insbesonde-
re das Steuersystem in unterschied-
lichen Nationen. Inwieweit ist die 
Steuerpolitik eines Landes ausschlag-
gebend für eine Investition?

V. Fitzner: Steuerpolitik kann Investi-
tionen anziehen. Wenn Unternehmen 
verschiedene Märkte miteinander 
vergleichen, z. B. weil sie in einer Re-
gion mit stark steigendem Bruttoso-
zialprodukt investieren wollen, dann 
kann ggf. eine steuerliche Förderung 
in einem Land oder auch dessen Re-

gulierungsniveau, was Zölle oder die 
Repatriierung dort erzielter Gewin-
ne anbetrifft, den Ausschlag für eine 
Entscheidung geben.

Sie unterscheiden in Ihrer Analyse 
BRIC- und VISTA-Staaten. Welche 
Länder verbergen sich hinter VISTA?

V. Fitzner: VISTA ist eine Abkürzung 
für Vietnam, Indonesien, Südafrika, 
Türkei und Argentinien. Diese Län-
der gehören wie die BRIC-Staaten 
Brasilien, Russland, Indien und Chi-
na zu den sogenannten Emerging 
Markets. Bei Letzteren handelt es 
sich aber durchweg um sehr viel 
größere Volkswirtschaften, die mitt-
lerweile auch bedeutende Industrie-
zweige entwickelt haben. Auch die 
Infrastruktur der BRIC-Staaten ist 
besser entwickelt. Sie sind jedoch 
den VISTA-Staaten nicht unbedingt 
voraus, was die Homogenität des 
Wachstums über die ganze Volks-
wirtschaft hinweg betrifft.

Wie unterscheiden sich die Steuersys-
teme?

V. Fitzner: Hier muss jedes Land sepa-
rat betrachtet werden. In der Studie 
wurden 183 Nationen in Bezug auf 
die Einfachheit ihres Steuersystems 
und die Höhe der Unternehmenssteu-
ern analysiert. Vergleichsweise gut 
schnitten unter den BRIC- und VISTA-
Staaten hier Südafrika und die Türkei 
ab. Insgesamt gilt es bei einer Inves-
tition, die zumeist höhere Stabilität 
und bessere Infrastruktur in den 
BRIC-Staaten gegenüber den Vorzü-
gen der VISTA-Regionen abzuwägen. 
Niedrige Steuern sind dann lediglich 
ein Entscheidungskriterium.

Wie sollte sich die Steuerpolitik eines 
Landes idealerweise gestalten?

V. Fitzner: Unternehmen wünschen 
sich natürlich immer, möglichst we-
nig Steuern zu zahlen. Mindestens 
ebenso wichtig ist ihnen jedoch ein 
einfaches und berechenbares Steuer-
system, das nicht etwa auf der einen 
Seite durch steuerliche Erleichterun-
gen Investoren anlockt und an ande-
rer Stelle diese Bemühungen konter-
kariert. Das schafft kein Vertrauen.

Newsflow
Der US-Konzern Ashland, Hersteller 
von Motoröl der Marke Valvoline, 
übernimmt das ebenfalls amerika-
nische Spezialchemieunternehmen 
International Specialty Products (ISP). 
Ashland zahlt für das Unternehmen  
3,2 Mrd. US-$, umgerechnet 2,2 Mrd. €. 
Mit dem Kauf stärke der Konzern sein 
krisenfestes sowie profitables Geschäft 
mit Körperpflegeprodukten und Medi-
kamenten, begründete Ashland-Chef 
James O‘Brien die Übernahme. Das ISP-
Management befürwortet den Verkauf 
des eigenen Unternehmens.

Der Chemiekonzern BASF und der bri-
tische Wettbewerber Ineos dürfen 
ihre weltweiten Geschäfte mit Sty-
rolkunststoffen bündeln: Die Euro-
päische Kommission hat Anfang Juni 
ihre Zustimmung zur Gründung des 
deutsch-britischen Gemeinschaftsun-
ternehmens unter der Auflage erteilt, 
dass ein Ineos-Standort in Tarragona 
verkauft werde. Der Umsatz der kom-
binierten Geschäfte beider Unterneh-
men lag 2010 bei rund 6,4 Mrd. €. Beide 
Gesellschaften halten je die Hälfte an 
dem Joint Venture, das unter dem Na-
men Styrolution firmieren soll. Styrol-
kunststoffe werden beispielsweise für 
Verpackungen verwendet und in der 
Elektro- und Kommunikationstechnik 
eingesetzt.

Dr. Volker Fitzner, Partner, PricewaterhouseCoopers

Eine detaillierte Darstellung der Ergebnisse 
der aktuellen PwC-Studie „Chemical Com-
pounds“ zur M&A-Aktivität in der Chemie-
industrie finden Sie auf Seite 24.
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Nestlé baut Gesundheitsgeschäft weiter aus

Stada auf internationalem ExpansionskursTakeda übernimmt Nycomed für rund 10 Mrd. €

Der Schweizer Nestlé-Konzern baut 
sein Geschäft mit gesundheitsför-
dernden Lebensmitteln weiter aus. 
Die Tochter Nestlé Health Science 
übernimmt den Medikamentenher-
steller Prometheus Laboratories. 
Das US-Unternehmen mit Sitz in San 
Diego ist auf die Diagnostik und li-
zenzierte Medikamente bei Magen-
Darm-Erkrankungen und Krebs 
spezialisiert. Für das Jahr 2012 er-
wartet das Unternehmen einen Um-
satz von 250 Mio. US-$. 

Der Erwerb von Prometheus biete 
eine solide Plattform, über die Nestlé 
Health Science ihr aktuelles und 
künftiges Gesundheitsgeschäft vor-
antreiben könne, begründete der 

Chef der Nestlé-Tochter, Luis Canta-
rell, den Zukauf. Es entstünden neue 
Möglichkeiten zur Entwicklung per-
sonalisierter Ernährung, die den Um-
gang mit chronischen Erkrankungen 

sowie deren Prävention unterstützen. 
Prometheus erforsche zudem Berei-
che, die für Nestlé von strategischem 
Interesse seien, wie beispielsweise 
Stoffwechselerkrankungen oder eine 
gesunde Hirnfunktion. 

Nestlé hatte die Tochter Health 
Science, die eine Schnittstelle zwi-
schen der Nahrungsmittel- und der 
Pharmaindustrie darstellt, im ver-
gangenen Jahr gegründet. Der Kon-

zern will spezielle Lebensmittel ent-
wickeln, die Medikamenten sehr 
ähnlich sind und vor Krankheiten 
schützen.

� ▪

Der Arzneimittelhersteller Stada, 
weltweit fünftgrößten Herstellers 
von Generika, hat innerhalb weni-
ger Wochen mehrere Akquisitionen 
angekündigt, um das Geschäft mit 
Generika und Markenprodukten 
unabhängiger vom deutschen Hei-
matmarkt zu machen. Stada leidet 
in Deutschland unter dem Margen- 
und Preisdruck für Generika. In 
den ersten drei Monaten fiel der 
Umsatz hierzulande um 11 % gefal-
len. 

Stada kaufte Ende Mai für knapp 
35 Mio. € die britische Marke Cetra-
ben, unter deren Namen Feuchtig-
keitscremes und Badezusätze zur 
Behandlung von Ekzemen und tro-
ckener Haut verkauft werden. Mit 
den margenstarken und saisonal 
unabhängigen Produkten wurde 

2010 ein Umsatz von fast 9 Mio. € 
erzielt. 

Bereits Mitte Mai kündigte das 
Bad Vilbeler Unternehmen die Über-
nahme eines Produktportfolio von 
14 Markenpräparaten des Aachener 

Schmerzmittelspezialisten Grün-
enthal einschließlich eines Vertriebs-
netzes in Mittel- und Osteuropa so-
wie im Nahen Osten an. Der Kauf-
preis betrug 360 Mio. €. 

Darüber hinaus plant das 
Pharmaunternehmen die Übernah-
me des Generika-Geschäft des 

Schweizer Mitbewerbers Spirig. 
Dabei gehe es nach Angaben des 
Unternehmens um ein Paket von 
gut 71, größtenteils verschrei-
bungspflichtigen Produkten, die 
derzeit einen Umsatz von 36 Mio. € 

liefern. 
Werke der Schweizer möchte die 

im MDax notierte Stada hingegen 
nicht übernehmen. Über die Trans-
aktion soll in den kommenden drei 
Monaten entschieden werden.

� ▪

Der größte japanische Pharmakon-
zern Takeda kauft den Schweizer 
Arzneimittelhersteller Nycomed für 
9,6 Mrd. € und rückt durch die 
Übernahme auf Platz zwölf unter 
den weltweit größten Pharmakon-
zernen vor. Die japanische Nummer 
eins will mit dem größten Zukauf 
der Firmengeschichte unabhängi-
ger vom schwierigen Heimatmarkt 
und den USA werden, wo billigere 
Generika den Umsatz bedrohen. 
„Durch die Übernahme von Nyco-
med erhält Takeda Zugang zu den 
schnell wachsenden Schwellenlän-
dern“, sagte Takeda-Chef Yasuchika 
Hasegawa. Die Umsätze in Europa 
sollen sich mit dem Kauf verdop-
peln. Im vergangenen Geschäftsjahr, 
das zum März 2011 endete, erzielte 
Takeda einen Umsatz von umge-
rechnet 12,3 Mrd. €, davon entfielen 
45 % auf Japan und 40 % auf die 
USA. „Wir sind überzeugt, dass die-
se Akquisition die Innovationskraft 
von Takeda mit der effizienten Ver-
marktungs- und Produktionsinfra-
struktur von Nycomed optimal kom-
biniert. Die Entstehung eines Global 
Players wird die Bedürfnisse sowohl 
von Patienten als auch von Gesund-
heitsdienstleistern auf der ganzen 
Welt erfüllen“, sagte Hakån Björk-
lund, CEO von Nycomed. Der 
Schweizer Konzern hatte 2006 die 
Pharmasparte des deutschen Che-
miekonzerns Altana für 4,5 Mrd. € 
übernommen. Nycomed befindet 
sich mehrheitlich im Besitz von vier 
Beteiligungsgesellschaften. Größter 
Anteilseigner ist Nordic Capital mit 
41,2 % gefolgt von Credit Suisse mit 
25,6 % sowie Coller (9,7 %) und Avis-
ta (8,9 %). Der Ausstieg der Finan-

zinvestoren wurde seit längerem 
erwartet. Auch über einen Börsen-
gang wurde spekuliert. Die Schwei-
zer setzten 2010 knapp 3,2 Mrd. € 
um und erzielten einen Verlust vor 
Zinsen und Steuern (EBIT) von rd. 
44 Mio. €. Umsatzstärkstes Produkt 
von Nycomed ist das von Altana 

übernommene Magenmittel Panto-
prazol, dessen Patentschutz jedoch 
in vielen Märkten 2009 und 2010 
ausgelaufen ist. Das zweite Altana-
Medikament Roflumilast gegen 
Raucherlunge wurde 2010 in Euro-
pa und im März in den USA zuge-
lassen. In Deutschland beschäftigt 
Nycomed etwa 2800 Mitarbeiter an 
den Standorten Konstanz, wo For-
schung und Entwicklung angesie-
delt sind, Singen, Hamburg und 

Oranienburg. Takeda ist bereits seit 
einiger Zeit dabei, das Geschäft au-
ßerhalb Japans zu erweitern. 2008 
hatte das Unternehmen bereits Mil-
lennium Pharmaceuticals für  
8,8 Mrd. € übernommen. Auch die 
japanischen Konkurrenten waren in 
den vergangenen Jahren bei Fir-

menkäufen aktiv: So erwarb Daiichi 
Sankyo den indischen Generikaher-
steller Ranbaxy, während Astellas 
OSI Pharma übernahm. Der Bran-
chendienst IMS Health erwartet in 
den kommenden Jahren für die am 
schnellsten wachsenden Schwellen-
länder ein jährliches Umsatzplus 
von 13 – 16 %. Für etablierte Märk-
te wie Europa und die USA wird 
dagegen mit einem Wachstum von 
um die 4 % gerechnet.� ▪

Durch die Übernahme erhält Takeda  
Zugang zu den schnell wachsenden 

Schwellenländern.
Yasuchika Hasegawa, CEO, Takeda

Die Übernahme bietet Nestlé 
neue Möglichkeiten zur Entwicklung 

personalisierter Ernährung.
Luis Cantarell, CEO, Nestlé Health Science

Stadas Geschäft mit Generika und  
Markenprodukten soll unabhängiger 

vom deutschen Markt werden.

© Benicce - Fotolia.com
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Lanxess baut Kautschukwerk  
in Singapur

BASF plant TDI-Anlage in  
Antwerpen oder Ludwigshafen

Lanxess hat Singapur als Standort 
für seine neue Produktionsanlage 
für den Hochleistungskautschuk 
Neodymium Butadien Rubber (Nd-
PBR) ausgewählt. Der Spezialche-
miekonzern will rd. 200 Mio. € in 
den Bau des neuen Werks auf Ju-
rong Island investieren. Eine ent-
sprechende Absichtserklärung ha-
ben Lanxess-Vorstandsvorsitzender 
Dr. Axel C. Heitmann und Leo Yip, 
Vorstandsvorsitzender der Wirt-
schaftsförderungsgesellschaft Sin-
gapurs (EDB) Anfang Juni unter-
zeichnet. 

Im Rahmen einer Machbarkeits-
studie hatte Lanxess mögliche 
Standorte für die Anlage in Asien 
bewertet. Aufgrund der sehr guten 
Rohstoffversorgung ist die Wahl auf 
Singapur gefallen. Weitere Argu-
mente für den Standort Singapur 
waren die exzellente Infrastruktur, 
die Verfügbarkeit von hochqualifi-
zierten Arbeitskräften, der große 
Hafen sowie die Nähe zu den Wachs-
tumsmärkten. Lanxess hat eine ver-
bindliche Absichtserklärung mit der 
Petrochemical Corp. of Singapore 
(PCS) unterschrieben, wonach PCS 
Lanxess via Pipeline langfristig mit 

dem Rohstoff Butadien beliefern 
wird.

Mit einer Kapazität von 140.000 
t/a wird die Anlage, die in der ersten 
Jahreshälfte 2015 in Betrieb genom-
men werden soll, die weltweit größ-
te ihrer Art sein. Bereits vor rund 
einem Jahr hatte Lanxess den 
Grundstein für ein neues Butylkau-
tschukwerk in Singapur gelegt, nun 
treibt der Konzern dort das zweit-
größte Investitionsprojekt seiner 
Unternehmensgeschichte voran. 
“Die dynamische Region Asien wird 
zu einem wichtigen Eckpfeiler unse-
rer mittelfristigen Wachstumsstrate-
gie“, sagte Heitmann. Die neue Nd-
PBR-Anlage wird auf Jurong Island 
neben dem Butylkautschukwerk er-
richtet, in das Lanxess 400 Mio. € 
investiert. Der Bau dieses Werks, das 
im ersten Quartal 2013 in Betrieb 
gehen soll, liegt im Plan.� ▪

BASF wird die weltweit größte ein-
strängige Produktionsanlage für To-
luoldiisocyanat (TDI) in Europa bau-
en. Die Anlage, die ab 2014 produ-
zieren soll, wird an einem der beiden 
Verbundstandorte Antwerpen oder 
Ludwigshafen errichtet; die Ent-
scheidung darüber wird in Kürze 
bekannt gegeben. Die Planungen 
sind bereits angelaufen. Die Anlage 
wird über eine Kapazität von 
300.000 t/a verfügen und vollständig 
mit den Produktionsanlagen für die 
benötigten Vorprodukte integriert 
sein. Dr. Martin Brudermüller, stell-
vertretender Vorstandsvorsitzender 
der BASF und verantwortlich für das 
Geschäftssegment Plastics, sagte: 
„Diese neue Investition unterstützt 
die Wachstumsstrategie der BASF. 
Unser einzigartiges Verbundkonzept 
ermöglicht unserem Unternehmen 
exzellente Kostenstrukturen.“ 

TDI ist ein wichtiger Ausgangs-
stoff für Polyurethane. Wayne T. 
Smith, President des BASF-Unter-
nehmensbereichs Polyurethanes, 
erläuterte: „Wir rechnen in den 
kommenden Jahren im weltweiten 
TDI-Markt mit einem Wachstum 
über dem des Bruttoinlandsprodukts 
und mit einem deutlichen Beitrag 
aus Zentral- und Osteuropa, dem 
Nahen Osten und Afrika. Dieses 
Wachstum wird getragen vom Trend 
hin zu verstärkter Urbanisierung 
und von steigenden Lebensstan-
dards.“� ▪

Signifikante Veränderungen 
Rückgang der Raffineriekapazitäten in Westeuropa lässt Nachfrage an TAR-Dienstleistungen schrumpfen

Der westeuropäische Markt für Tur-
narounds/Shutdowns innerhalb der 
Petrochemie hat ein Volumen von 
2,9 Mrd. € pro Jahr, so das Ergebnis 
einer aktuellen T.A.Cook-Studie. In 
der Marktstudie werden erstmalig 
Daten der wesentlichen europäi-
schen Anbieter und Nachfrager von 
Shutdown-Dienstleistungen aufbe-
reitet. Dazu wurden 86 Raffinerien, 
25 Olefinanlagenbetreiber, 62 Be-
treiber petrochemischer Anlagens-
tandorte sowie 450 Anbieter techni-
scher Dienstleistungen innerhalb 
Westeuropas analysiert. Laut Studi-
enleiter Mateus Siwek steht die pe-
trochemische Industrie in Westeuro-
pa vor einer Reihe von signifikanten 
Veränderungen. Der aktuell kons-
tante Markt für Produkte der Petro-
chemie wirkt sich zwar grundsätz-
lich positiv auf die Nachfrage von 
Turnaround (TAR)-Dienstleistungen 
aus. Laut Studie erwarten jedoch 
zwei Drittel der Experten einen 
Rückgang der Raffineriekapazitäten 
in Westeuropa innerhalb der nächs-
ten zehn Jahre. Bezogen auf die 
Nachfrage an Dienstleistungen für 
Turnarounds, prognostizieren 42 % 
der Befragten sogar einen Nachfra-

gerückgang von bis zu 20 % bzw. 
600 Mio. € bis 2020.

Laut Expertenmeinung kann die-
ser Entwicklung jedoch gezielt ent-
gegen gewirkt werden. Mehr als die 
Hälfte der Befragten geht davon aus, 
dass kurzfristig mit erhöhtem Inves-
titionsaufkommen in der Branche zu 
rechnen ist. Von dieser Nachfrage-
steigerung erwarten vor allem auch 
die TAR-Dienstleister zu profitieren. 
73 % der technischen Dienstleister 
nehmen an, dass in Zukunft ver-
mehrt langfristige Partnerschaften 
als Geschäftsmodell für Turnarounds 
und Shutdowns dienen werden. Die-
se Verträge sind auch im Hinblick 
auf Investitionsprojekte sehr attrak-
tiv, sowohl für technische Dienstleis-
ter als auch für die Anlagenbetreiber. 
Dabei wird das heute noch gängige 
Prinzip „Kunde – Hauptkontraktor 
– Subkontraktor“ in Zukunft nicht 
mehr das führende Projektmodell 
sein. Die Befragungsergebnisse zei-
gen auf, dass in Zukunft ein Gene-
ralkontraktoren-Modell für die Hälf-
te der Stillstandsprojekte relevant 
sein wird (von heute 13 %). 

Im Durchschnitt finden bei den 
untersuchten Betreiberstandorten 

jährlich 65 TAR-Projekte mit einem 
Budget von über 5 Mio. € pro TAR 
statt; darunter auch Projekte von 
über 100 Mio. Euro Revisionsvolu-
men. Die Häufigkeit der Turna-
rounds hängt dabei maßgeblich von 
der Komplexität und der Anzahl der 
Anlagen am Standort und der an-
gewandten Shutdown-Strategie ab. 
Anhand der erhobenen Marktdaten 
konnte T.A. Cook dabei die Spitzen 
des Bedarfs an technischen Dienst-
leistungen bis 2020 identifizieren. 
43 % der befragten Anlagenbetrei-
ber gaben an, dass es vor allem in 
den mechanischen Gewerken ab 
2015 zu Engpässen an Fachkräften 
kommen wird. Um diesen Engpäs-
sen entgegen zu wirken, werden in 
Zukunft TAR-Spezialisten verstärkt 
anlagenübergreifend eingesetzt, 
wie 84 % der befragten Experten 
bestätigten. 

Auch die Anbieter technischer 
Dienstleistungen erweitern ihr Wir-
kungsgebiet zunehmend. Sind der-
zeit noch 7 % der Dienstleister lokal 
aktiv, wird dieses Modell in fünf 
Jahren nicht mehr existieren. Die 

Zahl der nur landesweit aktiven 
Service-Anbieter wird von heute 
19 % auf 6 % sinken, während der 
Anteil weltweit tätiger Service-An-
bieter von derzeit 22 % auf 37 % 
steigt. Naturgemäß sind dabei die 
großen Chemiestandorte als Nieder-
lassung für die technischen Dienst-
leister interessant. Betrachtet man 
die von T.A. Cook identifizierten Top 
25 der technischen Dienstleister, so 
findet man 18 der führenden Anbie-
ter in den Kernmärkten Benelux, 
Deutschland und Frankreich. Ähn-
lich stellt sich der Markt bei den 
Generalkontraktoren dar: Hier fin-
den sich insgesamt 70 der insge-
samt 142 Niederlassungen in den 
genannten Regionen. 

Weitere Engpässe ergeben sich 
zwischen 2011 und 2016 aus gestei-
gerten Projektvolumina, da in den 
vergangenen drei Jahren viele In-
vestitionsprojekte aufgrund der 
Weltwirtschaftskrise zurückgestellt 
wurden. 58 % der Experten rechnen 
mit dem Eintreten eines „Nachhol-
effektes“. Die Veränderungen der 
Bedarfe bergen neben Chancen al-

lerdings auch Risiken: 
Mit einer zunehmen-
den Anzahl an Revisi-
ons- und Projektar-
beiten sowie einem 
kurzfristig größeren 
Nachfragemarkt stellt 
die Auswahl, Koordi-
nation und auch Qua-
lität der eingesetzten 
Ressourcen für die 
Anlahgenbetreiber ei-
nen erheblichen Risi-
kofaktor dar. Jedoch 
erwarten beide Seiten 
zukünftig von diesen 
Entwicklungen auch 
zu profitieren: die 
Dienstleister durch 
höhere Umsätze und 
langfristigere Kun-
denbeziehungen und 
die Betreiber durch  
sinkende Kosten und 
verbesserte höhere 
Ausführungsqualität.

� ▪

Sie können ein deutsches Exemplar der Studie „Technische Dienstleistungen für Turn- 
arounds in Petrochemischen Anlagen in D-A-CH“ zum Preis von 3.900,- € zzgl. MwSt. über 
CHEManager bestellen. Senden Sie dazu eine E-Mail mit Angabe Ihrer Liefer- und  
Rechnungsanschrift an markus.caspari@wiley.com. Oder senden Sie uns ein Fax an  
+49 6151 8090 146 . Ein PDF-Bestellformular können Sie unter www.chemanager-online.
com/turnaround-studie herunterladen.

Dr. Martin Brudermüller, 
stellvertretender Vor-
standsvorsitzender, BASF

Dr. Axel C. Heitmann,  
Vorstandsvorsitzender, 
Lanxess

www.altana.com

Spitzenqualität erfordert den Fokus auf Spitzentechnologie und einen untrüglichen 
Blick für zukunftsfähige Entwicklungen. Deswegen betreibt ALTANA aufwändige 
Forschung und entwickelt innovative, fortschrittliche Produkte und Herstellungs-
verfahren. 

Spezialchemie ist unser Geschäft. Wir betreiben es mit Leidenschaft und Engagement,
in über 100 Ländern und mit vier spezialisierten Geschäftsbereichen, die gemeinsam 
daran arbeiten, die Kompetenz und den Service von ALTANA weiter auszubauen. 
Mit einer klaren Vorstellung davon, was unsere Kunden von uns erwarten. Und mit 
dem Anspruch, jeden Tag aufs Neue Lösungen zu finden, die aus Chancen Zukunft 
machen.

 Unternehmen

Qualität
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Die deutsche Chemieindustrie läuft 
auf Hochtouren: Die Produktion che-
mischer Erzeugnisse stieg nach An-
gaben des Verband der Chemischen 
Industrie im ersten Quartal 2011 
gegenüber dem Vergleichszeitraum 
des Vorjahres um 8 %. Der Umsatz 
legte um 13 % auf 44,3 Mrd. € zu 
(CHEManager, Ausgabe 9–10/2011). 
Lässt sich dieses beindruckende 
Wachstum fortsetzen? Welche Fak-
toren könnten es bremsen? 

Bei der CHEMonitor-Befragung 
vom Januar 2011 (CHEManager, 

Ausgabe 3/2011) nannten 64 % der 
befragten Panel-Mitglieder steigen-
de Energie- und Rohstoffpreise als 
größte Wachstumsbarriere für ihr 
Unternehmen. Das aktuelle CHEMo-
nitor-Trendbarometer zum Thema 
Sourcing vom Mai 2011 vertieft die-
ses Thema und setzt die Wachstums-
strategien der Unternehmen in Be-
zug zur Absicherung der Versorgung 
mit Rohstoffen und Energie zu wett-
bewerbsfähigen Bedingungen.

Dem Panel des Trendbarometers 
von CHEManager und der Strategie- 

und Organisationsberatung Camelot 
Management Consultants gehören-
rund 300 Top-Entscheider der deut-
schen Chemieindustrie an, zwei Drit-
tel von ihnen stammen aus kleinen 
und mittelständischen Unternehmen 
mit bis zu 500 Mio. € Jahresumsatz. 
Sie werden regelmäßig zu den Ent-
wicklungen in der Branche befragt.

Wachstum der Chemieindustrie ungebremst

Die aktuelle Befragung belegt, dass 
der Wachstumskurs der chemischen 

Industrie an Fahrt zunimmt. Für 
mehr als die Hälfte (56 %) der be-
fragten Top-Manager liegt die Prio-
rität in den nächsten zwölf Monaten 
auf Wachstum. Nur 7 % setzen ihren 
Fokus auf Kostensenkung. Deutlich 
gesunken im Vergleich zu vorange-
henden Befragungen ist der Anteil 
der Unternehmen, die gleichrangig 
auf Kostensenkungen und Wachstum 
setzen (37 %). Die Zeitreihe über die 
Ergebnisse aller CHEMonitor-Trend-
barometer seit Januar 2007 (Grafik 
1) belegt: Die starke Fokussierung 
der deutschen Chemieindustrie auf 
Kostensenkungen während der Kri-
se ist vollständig überwunden. 
Wachstum erhält eine immer höhere 
Priorität.

Die Wachstumsstrategie deut-
scher Chemieunternehmen zeigt 
dabei eine deutliche Abhängigkeit 
von der Unternehmensgröße (Grafik 
2). Kleine Unternehmen mit einem 
Umsatz unter 50 Mio. € setzen nahe-
zu ausschließlich auf organisches 
Wachstum (90 %). Die Mehrheit der 
mittelständischen und großen Che-
mieunternehmen (33 % bzw. 70 %) 
wollen dagegen sowohl aus eigener 
Kraft als auch durch Akquisitionen 
wachsen. Unter 10 % der Befragten 
aus Unternehmen dieser Größen-
klassen fokussieren ihre Wachstums-
strategie ausschließlich auf Fusio-
nen und Zukäufe.

Rohstoff- und Energiepreise drücken Margen

Bei den Unternehmen, die in den 
kommenden zwölf Monaten ihre 
Kosten senken wollen, lässt sich bei 
der aktuellen Befragung eine Verla-
gerung der Schwerpunkte beobach-
ten (Grafik 3): Das Thema Rohstoffe 
gewinnt seit einem Jahr kontinuier-
lich an Bedeutung und hat erstmals 
seit der Befragung vom Juli 2007 
wieder höchste Priorität (47 %), ge-
folgt von Einsparungen in der Admi-
nistration (35 %). Der Anteil der Un-
ternehmen, die am Personal einspa-
ren wollen, ist dagegen weiter 
gesunken (28 %). Energiekostenein-
sparungen gewinnen seit Jahresbe-
ginn wieder an Bedeutung (19 %). In 
Übereinstimmung mit den Wachs-
tumsplänen der Unternehmen spie-
len dagegen Einsparungen im F&E-
Bereich derzeit nur eine untergeord-
nete Rolle (7 %).

In Bezug auf die Preisentwicklung 
bei Rohstoffen und Energien erwar-
ten mehr als 70 % der Unternehmen 
eine negative Auswirkung auf ihr 
operatives Ergebnis (Grafik 4). Nur 
eine verschwindend geringe Minder-
heit (2 %) leitet daraus einen positi-
ven Einfluss ab, 21 % erwarten der-
zeit keine Auswirkung.

Rohstoffversorgung ist  
größte Wachstumshürde

Die größte Bedrohung für das wei-
tere Wachstum sehen die befragten 
Unternehmen in den Preisen und 
der ausreichenden Verfügbarkeit 
von Rohstoffen (Grafik 5). Nur ein 
Drittel der Top-Manager geht davon 
aus, dass die Bedeutung dieses Fak-
tors gleich bleiben wird. Die Mehr-
zahl erwartet eine steigende, 39 % 
sogar eine stark zunehmende Be-
deutung.

„Die chemische Industrie läuft 
unter Volllast. Verfügbarkeit und 
Preisentwicklung von Rohstoffen 
sind daher zum größten Wachstums-
risiko geworden. Maßnahmen zur 
Absicherung gegen Versorgungsrisi-
ken haben höchste Priorität und er-
fordern neue Kooperationen mit 
Lieferanten“, sagt Dr. Sven Mande-
wirth, Partner bei Camelot Manage-
ment Consultants.

In der Tat liegt der primäre Fokus 
der Top-Manager bei der Sicherung 
der Rohstoffversorgung auf Aktivitä-

ten im Lieferantenmanagement 
(44 %) sowie der Anpassung vertrag-
licher Regelungen (38 %). 35 % set-
zen auf Kooperationen mit Ge-
schäftspartnern, sowohl auf Kun-
den- als auch auf Lieferantenseite, 
bis hin zu einer vertikalen Integra-
tion von Lieferanten (7 %). Der Auf-
bau von Beständen wird als weniger 
geeignet bewertet (27 %). Lediglich 
4 % erwägen Standortverlagerungen 
als Maßnahme (Grafik 6).

Großkonzerne setzen  
auf nachwachsende Rohstoffe

Neben diesem Bündel an Maßnah-
men könnten mittelfristig auch neue 
Rohstoffquellen  einen Ausweg bie-
ten. Gegenwärtig spielen alternative 
Rohstoffe jedoch noch eine unterge-
ordnete Rolle. Nur 16 % der Unter-
nehmen messen ihnen schon heute 
eine große Bedeutung zu. Für die 
Mehrheit der Unternehmen spielen 
sie keine (41 %) oder eine nur gerin-
ge Rolle (40 %). Für die nahe Zukunft 
differenziert sich dieses Bild abhän-
gig von der Unternehmensgröße al-
lerdings deutlich: Während die 
Mehrheit der Top-Manager (68 %) 
von Unternehmen mit weniger als 
500 Mio. € auch in fünf Jahren kei-
nen höheren Anteil erwartet, ist das 
Ergebnis bei großen Unternehmen 
umgekehrt: 67 % rechnen mit einem 
höheren Anteil nachwachsender 
Rohstoffe im Vergleich zu heute 
(Grafik 7). 

51 % der Chemieunternehmen wollen ihren 
Energieverbrauch weiter senken

Die durch den Nuklearunfall in Ja-
pan neu angeheizte Diskussion um 
die Energiepolitik schlägt sich be-
reits in der aktuellen CHEMonitor-
Umfrage nieder: 19 % der Unterneh-
men erwägen, ihre Energiekosten zu 
senken. Dabei fällt auf, dass trotz 
der erheblichen Anstrengungen der 
vergangenen Jahre 51 % der Unter-
nehmen weitere Maßnahmen zur 
Senkung des Energieverbrauches 
priorisieren (Grafik 8). Daneben se-
hen die Top-Manager weitere geeig-
nete Hebel in der Anpassung ver-
traglicher Regelungen (36 %) und 
einem aktiven Lieferantenmanage-
ments (24 %). Regenerative Energien 
(2 %, Sonstige) spielen aufgrund ih-
rer schwankenden Verfügbarkeit 
derzeit keine nennenswerte Rolle.

Vertrauen in den  
Standort Deutschland ungetrübt

„Egal ob bei Produktion, Umsatz 
oder Auslastung: Die Chemiebranche 
ist weiter auf Rekordjagd. Die unver-
meidlichen Turbulenzen bei Versor-
gung und Nachfrage werden Unter-
nehmen mit flexiblen Supply Chains 
und konsequentem Komplexitätsma-
nagement in der Produktion einen 
Wettbewerbsvorteil verschaffen“, 
kommentiert Dr. Josef Packowski, 
Managing Partner bei Camelot Ma-
nagement Consultants, das Ergebnis 
des aktuellen CHEMonitor und teilt 
damit die positive Stimmung der 
Branche. 

In Übereinstimmung mit der an-
haltend sehr guten Geschäftsent-
wicklung bewerten 47 % der Top-
Entscheider in der Chemieindustrie 
die Standortbedingungen als „eher 
gut“ und 39 % als „gut“ – so viel wie 
nie zuvor seit Umfragebeginn im Ja-
nuar 2007. 

Dr. Jörg Schmid,  
Camelot Management Consultants
Dr. Andrea Gruß, CHEManager

Chemiemanager bewerten Rohstoffversorgung als größtes Wachstumsrisiko

CHEMonitor
I N  K O O P E R A T I O N  M I T  C A M E L O T  M A N A G E M E N T  C O N S U L T A N T S

chemanager-online.com/tags/ 
chemiekonjunktur

 

Künftiger Anteil nachwachsender Rohsto�e
Welchen Anteil an der Rohsto�basis Ihres Unternehmens 
werden nachwachsende Rohsto�e in 5 Jahren haben?

Gra�k 7

Quelle: CHEMonitor, Mai 2011 © CHEManager / Camelot Management Consultants
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Versorgungssicherheit
Welche Bedeutung wird die Sicherung der Versorgunssicherheit für Ihr Unternehmen 
innerhalb der nächsten 12 Monate einnehmen?

Gra�k 5

Quelle: CHEMonitor, Mai 2011 © CHEManager / Camelot Management Consultants
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Kostensenkungsthemen
Wo legt Ihr Unternehmen Schwerpunkte bei der Kostensenkung in den nächsten 12 Monaten?

Gra�k 3

Quelle: CHEMonitor, Mai 2011 © CHEManager / Camelot Management Consultants
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Steigende Energiekosten
Welche Maßnahmen zur Absicherung gegen steigende Energiekosten 
planen Sie in den kommenden 12 Monaten?

Gra�k 8

Quelle: CHEMonitor, Mai 2011 © CHEManager / Camelot Management Consultants
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Sicherung der Rohsto�versorgung
Welche Maßnahmen zur Sicherung der Rohsto�versorgung 
planen Sie in den nächsten 12 Monaten?

Gra�k 6

Quelle: CHEMonitor, Mai 2011 © CHEManager / Camelot Management Consultants
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Wachstumsstrategien nach Unternehmensgröße
Welche Wachstumsstrategien verfolgt Ihr Unternehmen in den nächsten 12 Monaten?

Gra�k 2

Quelle: CHEMonitor, Mai 2011 © CHEManager / Camelot Management Consultants
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Rohsto�- und Energiepreisentwicklung
Wie wird die Rohsto�- und Energiepreisentwicklung in den nächsten 12 Monaten 
das operative Ergebnis Ihres Unternehmens beein�ussen?

Gra�k 4

Quelle: CHEMonitor, Mai 2011 © CHEManager / Camelot Management Consultants
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Entwicklung Unternehmensprioritäten
Welche Prioritäten setzt Ihr Unternehmen in den nächsten 12 Monaten?

Gra�k 1

Quelle: CHEMonitor, Mai 2011 © CHEManager / Camelot Management Consultants
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Kostensenkung Wachstum beides gleich

Dr. Sven Mandewirth,  
Partner, Camelot  
Management Consultants

Dr. Josef Packowski, 
Managing Partner, Camelot 
Management Consultants
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Schlanke Prozesse
Fahrzeugbauer können zum Vorbild für Arzneimittelhersteller werden

 Die Unternehmensberatung 

Porsche Consulting hat die 

Prinzipien des „Lean Ma-

nagement“ bereits erfolgreich auf viele 

Branchen und Unternehmensbereiche 

übertragen. Auch Arzneimittelherstel-

ler können von den Erfahrungen der 

Fahrzeugbranche mit dem Thema 

Prozessoptimierung profitieren. Die 

Entwicklung neuer Produkte, Ferti-

gung und Logistik – fast alle Wert-

schöpfungsstufen lassen sich schlan-

ker organisieren. Pharmafirmen, die 

Operational Excellence anstreben, 

verschaffen sich einen Spitzenplatz im 

rauer werdenden Wettbewerb. 

Neue Wettbewerber drängen auf den 
Markt. Der technische Vorsprung ge-
genüber aggressiven Nachahmern 
schrumpft zusehends, während die 
Umsätze auf den angestammten 
Märkten zurückgehen. Die Kosten der 
Produktion, die lange nur eine unter-
geordnete Rolle spielten, sind auf ein-
mal spürbar zu hoch. Geht es hier um 
die Pharmabranche? Keineswegs. 
Gemeint ist die Automobilindustrie, 
und zwar in den 1990er Jahren. Da-
mals standen die Fahrzeugbauer vor 
ähnlichen Problemen wie Arzneimit-
telhersteller heute. Und nicht nur die 
Diagnose gleicht sich – auch die The-
rapie, mit deren Hilfe Fahrzeugbauer 
sich damals neu erfanden, könnte als 
Vorbild für Pharmafirmen dienen. 

Wettbewerbsdruck

Der Wettbewerbsdruck für Medika-
mentenhersteller hat in den vergan-

genen Jahren unbestreitbar zuge-
nommen: Die vorgeschriebenen 
Zulassungsverfahren für neue Arz-
neimittel werden aufwändiger, Ge-
sundheitspolitiker und Krankenver-
sicherungen versuchen immer rigo-
roser, die Preise für Medikamente 
niedrig zu halten – das verschärft 
den Kostendruck für die Hersteller. 
Und auch auf der Umsatzseite sehen 
sich die forschenden Pharmaunter-
nehmen mit schwierigen Herausfor-
derungen konfrontiert. Patente lau-
fen aus, und Generika-Hersteller 
drängen mit Nachahmerpräparaten 
auf den Markt.

Automobilhersteller verlagerten 
unter einem vergleichbaren Wettbe-
werbs- und Kostendruck große Tei-
le der Wertschöpfung an Zulieferer. 
Sie konzentrierten sich strikt auf 
ihre eigenen Kernkompetenzen. Und 
merzten in der eigenen Produktion 
und Logistik jede Form von Ver-
schwendung und Doppelarbeit aus. 
Bauteile kommen heute erst in dem 
Moment an die Fertigungsstraße, in 
dem man sie braucht – und zwar in 
der Reihenfolge, mit der sie dann 
verbaut werden (Just in Sequence). 
Der Lagerbestand in den Werken ist 
erheblich geschrumpft. Und die Ge-

samtanlagenverfügbarkeit der Ma-
schinen (Overall Equipment Effec-
tiveness, OEE) liegt heute bei mehr 
als 90 %.

Ein besonders erfolgreiches Bei-
spiel dieser Umstrukturierung ist 
der Sportwagenhersteller Porsche. 
Der Aufwand für die Montage eines 
Porsche 911 ist heute um mehr als 
70 % geringer als noch 1991. Por-
sche-Ingenieure haben schon bei 
der Entwicklung neuer Produkte die 

spätere Serienfertigung im Blick: 
„Simultaneous Engineering Teams“ 
bestreiten den gesamten Produkti-
onsprozess gemeinsam, ohne dass 
ein Fachbereich alleine die Anforde-
rungen definiert. So hat Porsche die 
Time to Market erheblich redu-
ziert. 

Brachliegende Potenziale

Porsche Consulting, die unterneh-
menseigene Lean-Management-
Beratung und aus dem Umbau des 
Konzerns in den 90er Jahren ent-
standen, hat Prinzipien des Lean 

Management inzwischen erfolgreich 
auf andere Branchen übertragen, 
auch auf Krankenhäuser und Arz-
neimittelhersteller. Dort liegen noch 
erhebliche Potenziale brach: Die 
Entwicklung neuer Medikamente ist 
in den vergangenen Jahren kosten-
intensiver statt günstiger geworden. 
Pharmafirmen übernehmen im Ver-
gleich zu anderen Wirtschaftszwei-
gen noch sehr große Teile der Wert-
schöpfung selbst. Die Supply Chain 
in der Branche wird selten als Gan-
zes betrachtet und optimiert, gerade 
in der Produktion ist oft ein hohes 
Maß an Verschwendung zu finden: 
Viele verschiedene Losgrößen und 
Verpackungsvarianten führen dazu, 
dass Maschinen häufig umgerüstet 
werden müssen, der Anteil von War-
tezeiten und anderen Tätigkeiten, 
die keinen direkten Umsatz bringen, 
liegt im Mittel bei rund 60 %. Arznei-
mittelhersteller könnten ihre Effizi-
enz und damit die Ertragskraft also 
erheblich verbessern. Das beginnt 
schon bei der Entwicklung neuer 
Medikamente. In der Automobilin-
dustrie hat sich die durchschnittli-
che Produktentstehungszeit in den 
vergangenen Jahren um 28 % ver-
kürzt, während sie in der Pharma-
branche um 31 % gestiegen ist. Ähn-
lich wie in der Autoindustrie können 
auch Pharmaunternehmen von An-
fang an alle Abteilungen wie Pro-
duktion, Labor, Marketing und Ver-
trieb in die Produktentwicklung 
einbinden. Ein genauer Ablaufplan 
kann einzelne Schritte festlegen – 
von der Identifikation einer Markt-
lücke über klinische Tests bis hin 
zum Entwurf des Packungsdesigns. 
Die Time-to-Market für neue Pro-
dukte lässt sich so um bis zu 25 % 
reduzieren. Zudem werden Projekte, 
die keinen Erfolg versprechen, frü-
her identifiziert. Es lassen sich Mil-
lionen einsparen.

Effizienzreserven 

Auch in der Produktion selbst 
schlummern große Effizienzreser-
ven: Die Erfahrung aus Porsche-
Consulting-Projekten in der Pharm-
abranche zeigt, dass sich Ferti-
gungs- und Abfüllanlagen bis zu 
40 % schneller von einem Medika-
ment auf das andere umrüsten las-
sen. Viel zu tun ist angesichts der 

enormen Lagerbestände von Arznei-
mittelherstellern. Um jederzeit 
schnell lieferfähig zu sein, sind die 
Vorräte bei einigen Präparaten so 
groß, dass sie fast für ein ganzes 
Jahr reichen würden. 

Porsche dagegen erreicht Liefer-
fähigkeit nicht durch große Bestän-
de, sondern mit kurzen und definier-
ten Durchlaufzeiten: Im Logistiksys-
tem Leipzig hat der 
Automobilhersteller die Bestands-
reichweite der benötigten Bauteile 
im Schnitt auf 0,8 Tage reduziert. 
Definierte Bestände und Prozesse 
bieten hier einen weiteren Vorteil: 
Transparenz. Schwankungen und in 
der Supply Chain sind so viel früher 
erkennbar - und auf diese Weise 
können Gegenmaßnahmen rechtzei-

tig definiert werden. Möglich wurde 
die durch die Übertragung der Prin-
zipien der schlanken Produktion auf 
die Logistik: Arbeiter und Material 
folgen einem klaren Takt, Bauteile 
werden möglichst selten umgeladen. 
Vor allem nahm der Autohersteller 
sich die Lieferkette als Ganzes vor 
– die sogar noch komplexer ist als 
Supply Chains der Pharmabranche. 
Ein Porsche besteht aus 15.000 Bau-
teilen mit rd. 3.000 Sachnummern. 
Allein das Lenkrad – eine von 150 
Baugruppen – entsteht in einer viel-
gliedrigen Lieferkette, in der Blende, 
Tasten und Leder ihrerseits von ver-
schiedenen Zulieferern stammen, 
mit Fertigungsstufen in einem Dut-
zend Ländern. Und obwohl es Milli-
onen von Varianten gibt, kann Por-
sche seinen Kunden innerhalb von 
zwei Minuten einen Liefertermin 
nennen.

Verbrauch steuert Produktion

Anders als beim Auto akzeptieren 
Kunden der Pharmabranche in der 
Regel keine Lieferfristen. Dennoch 
haben die Experten von Porsche 
Consulting es geschafft, Lagerbe-
stände – und damit das Working 
Capital – auch bei Klienten aus der 
Arzneimittelindustrie um bis zu 30 % 

zu senken, vor allem durch konse-
quente Anwendung des „Pull-Prin-
zips“: Dabei steuert der aktuelle 
Verbrauch was produziert wird, und 
damit auch, welche Vorprodukte an-
zuliefern sind. Der Bestand im Fer-
tigwarenlager muss nur noch so 
lange reichen, bis wieder nachpro-
duziert werden kann. Im nächsten 
Schritt wird ein Produktionsrhyth-
mus festgelegt: Verschiedene Pro-
dukte sollen immer in der Reihen-
folge über dieselbe Maschine laufen, 
in der die Rüstzeiten möglichst kurz 
sind. Diese optimale Reihenfolge der 
Produkte bleibt immer gleich – le-
diglich die jeweils produzierte Men-
ge wird immer neu bestimmt. Und 
zwar durch die Nachfrage. 

Eins ist sicher: Die Arzneimittel-

branche unterliegt sehr speziellen 
Rahmenbedingungen. Dennoch las-
sen sich viele erfolgreiche Optimie-
rungsprinzipien aus der Automobil-
industrie auf Pharmaunternehmen 
übertragen. Pharmaunternehmen, 
die sich um Operational Excellence 
bemühen und Kosten senken, wer-
den in Zukunft die Nase vorn haben, 
wenn sich der wachsende Wettbe-
werbsdruck voll auswirkt. 

Kontakt:▪▪
Klaus-Dieter Pannes
Tel.: +49 711 911 12870
klaus-dieter.pannes@porsche.de 

Dirk Pfitzer
Tel.: +49 711 911 12238
dirk.pfitzer@porsche.de 

Porsche Consulting GmbH, Bietigheim-Bissingen
www.porsche-consulting.com

Erläuternde Abbildungen zu dem Beitrag finden Sie unter:

Dirk Pfitzer, Partner,  
Porsche Consulting

chemanager-online.com/
prozessoptimierung

Optimierungsprinzipien aus der Auto-
mobilindustrie lassen sich auf 

Pharmaunternehmen übertragen.

Klaus-Dieter Pannes,  
Geschäftsbereichsleiter 
Gesundheitswesen/Pharma, 
Porsche Consulting

20 neue Wasserstofftankstellen für Deutschland
Der Automobilhersteller Daimler 
und der Technologiekonzern Linde 
treiben den Infrastrukturaufbau für 
wasserstoffbetriebene Brennstoff-
zellenfahrzeuge weiter voran. Die 
beiden Unternehmen werden in den 
kommenden drei Jahren 20 zusätz-
liche Wasserstoff-Tankstellen in 

Deutschland errichten und damit 
die Versorgung der stetig wachsen-
den Anzahl von Brennstoffzellen-
fahrzeugen mit ausschließlich rege-
nerativ erzeugtem Wasserstoff si-
cherstellen. Die Initiative bildet 
einen Brückenschlag zu den beste-
henden Infrastrukturprojekten H2-

Mobility und Clean Energy Partner-
ship, die über das Nationale Innova-
tionsprogramm Wasserstoff- und 
Brennstoffzellentechnologie (NIP) 
gefördert werden. Damit nimmt 
Deutschland bei der Wasserstoff-
Infrastruktur im internationalen 
Vergleich die Spitzenposition ein.� ▪

www.gitverlag.com
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Deutschlands Arbeitgebermarken
Spezialauswertung Chemie und Pharma

Deutschlands Arbeitgebermarken (DAGM) ist Deutschlands Fitnesstest für die 
Qualität und Authentizität von Arbeitgebermarken. Er leistet einen Beitrag zur 
Stärkung der Wettbewerbsfähigkeit deutscher Arbeitgeber, zur effektiveren 
Gewinnung von Fachkräften, zur Bindung von Leistungsträgern und zur besseren 
Passung von Arbeitgeber und Bewerber.

Die Spezialauswertung Chemie und Pharma geht auf eine Initiative von 
CHEManager, dem Arbeitgeberverband HessenChemie und der Deutschen Employer 
Branding Akademie zurück. Ziel ist die publikumswirksame Positionierung 
der Arbeitgebermarken der Chemie- und Pharmaindustrie, der Vergleich mit 
anderen Branchen und mittelfristig die Etablierung eines Benchmarks für 
Arbeitgebermarken aus Chemie und Pharma.

FÖRDERUNG DURCH CHEMANAGER:
50 % FÜR JEDEN FÜNFTEN BRANCHEN-TEILNEHMER

Die anspruchsvolle Zielmarke: 25 teilnehmende Unternehmen der Chemie- und 
Pharmabranche in 2011. Um dieses Ziel zu unterstreichen, fördert der CHEManager 
jeden fünften Teilnehmer aus den Branchen und übernimmt 50 % der 
Teilnahmegebühr. Dies bedeutet eine Ersparnis von 2.900 Euro.

Weitere Information erhalten Sie unter 
www.Deutschlands-Arbeitgebermarken.de
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„Tradition ist nicht, die Asche anzubeten, 

sondern die Glut zu bewahren.“ 

Dr. Karl-Gerhard Seifert, Vorsitzender des Aufsichtsrates

Die AllessaChemie bedankt sich bei allen Kunden, 
Partnern und Mitarbeitern für die ersten 10 Jahre 
vertrauensvolle Zusammenarbeit. 

www.allessa.de

BASF investiert in  
Elektrolyt-Aktivitäten

Der Chemiekonzern BASF steigt in 
das Geschäft mit Elektrolyten für 
Lithium-Ionen-Batterien (LIB) ein. Zu 
diesem Zweck gründet das Unter-
nehmen das globale Team Elektroly-
te innerhalb des Unternehmensbe-
reichs Intermediates. Mit Elektroly-
ten erweitert das Unternehmen sein 
Portfolio für die LIB-Industrie um 
eine weitere, wesentliche Kompo-
nente. Elektrolyte sind komplexe 
Formulierungen, die in Batterien den 
Ladungstransport übernehmen. 
Hochwertige Elektrolyte können we-
sentliche Voraussetzungen zur Erhö-
hung der Leistungsfähigkeit der Bat-
terie schaffen. „Mit dem Einstieg ins 
Geschäft mit Elektrolyten gehen wir 
einen weiteren Schritt, um die Wett-
bewerbsfähigkeit unserer Kunden im 
Bereich der Elektromobilität zu un-
terstützen. Wir werden hochwertige 
Produkte und Verfahren anbieten. 
Wir haben dazu beste Voraussetzun-
gen aufgrund unserer langjährigen 

Erfahrung in der Zusammenarbeit 
mit der Automobilindustrie“, sagt Dr. 
Andreas Kreimeyer, Mitglied des Vor-
stands und Sprecher der Forschung 
bei der BASF, und ergänzt: „Im Ge-
schäft mit Elektrolyten wollen wir 
uns zu einem Systemanbieter entwi-
ckeln, der seinen Kunden individuel-
le Lösungen anbieten kann.“ Zurzeit 
arbeitet der Ludwigshafener Che-
miekonzern bereits an spezifischen 
Formulierungen hochwertiger Elek-
trolyte auf Basis organischer Carbo-
nate für Kunden aus der Batterie- 
und Automobilindustrie. Erste kom-
merzielle Mengen werden 2011 
verfügbar sein.� ▪

Evonik startet  
Anlagenbetrieb in Japan

Brenntag investiert in den USA

Lanxess zieht nach Köln 
Der Chemiekonzern Evonik und die 
Taiyo Nippon Sanso Corp. (TNSC) 
haben am japanischen Standort Yok-
kaichi, 400 km südlich von Tokyo, 
eine Verbundanlage zur Herstellung 
von Monosilan und Aerosil einge-
weiht. In den Neubau wurden 
150  Mio. € investiert, damit war er 
im Jahr 2010 das größte Einzelpro-
jekt des Chemieunternehmens.

Mit TNSC hat Evonik einen lang-
fristigen Liefervertrag für Monosi-
lan vereinbart. Monosilan wird bei 
der Herstellung von Siliziumschich-
ten für Solarzellen, Flachbildschir-
me und für Halbleiter in der Elek-
tronikindustrie verwendet. Aerosil 
wird beispielsweise in Kunststof-
fen, Farben und Lacken verarbei-
tet.� ▪

Der Chemiedistributeur Brenntag 
hat das US-Unternehmen G.S. Ro-
bins & Comp., einen regionalen Dis-
tributeur von Industriechemikalien 
mit Sitz in St. Louis, Missouri, über-
nommen. Durch die Übernahme 
baut das deutsche Unternehmen sei-
ne Präsenz in den Geschäftsfeldern 
Nahrungsmittel und Wasseraufbe-

reitung aus. G.S. Robins & Comp. ist 
seit mehr als 85 Jahren ein famili-
engeführtes Unternehmen. Es han-
delt primär mit Industriechemikali-
en und bietet Dienstleistungen im 
Bereich Mischungen und Spezialver-
packungen an acht Standorten. 2010 
erzielte das Unternehmen einen 
Umsatz von 96 Mio. US-$.� ▪

Der Chemiekonzern Lanxess wird 
seine Konzernzentrale in der zwei-
ten Jahreshälfte 2013 von Leverku-
sen nach Köln, in das Gebäude der 
ehemaligen Lufthansa-Zentrale an 
der Deutzer Freiheit, verlegen. „Die 
hohe Wirtschaftlichkeit der neuen 
Unternehmenszentrale und der 
Standortvorteil Köln werden uns auf 
unserem Wachstumskurs zu gute 

kommen“, sagte Axel C. Heitmann, 
Vorstandsvorsitzender bei Lanxess. 
In der neuen Konzernzentrale wer-
den fast alle Managementbereiche 
des Unternehmens unter einem 
Dach gebündelt. Das 22-stöckige 
Bürogebäude weist eine Mietfläche 
von rd. 38.000 m2 auf. Insgesamt 
werden mehr als 1.000 Mitarbeiter 
Büros in Deutz beziehen.� ▪

Dr. Andreas Kreimeyer,  
Vorstandsmitglied, BASF 

Sanofi eröffnet  
Zellkulturanlage in Frankfurt 

Am 1. Juni 2011 weihten Hessens 
stellvertretender Ministerpräsident 
Jörg-Uwe Hahn und Dr. Martin  
Siewert, Vorsitzender der Geschäfts-
führung von Sanofi-Aventis Deutsch-
land, die Zellkulturanlage von Sano-
fi im Industriepark Höchst ein – eine 
Anlage zur Herstellung monoklona-
ler Antikörper für die präklinische 
und klinische Prüfung, die später z.B. 
in der Krebstherapie eingesetzt wer-
den sollen. 30 Mio. € hat das Unter-
nehmen am Standort Frankfurt in 
den Bau der Anlage investiert, rund 
80 Mitarbeiter werden dort künftig 
tätig sein. In Kürze soll dort die Pro-
duktion von Entwicklungspräpara-
ten beginnen, ab Januar 2012 die 
Herstellung von Antikörpern für kli-
nische Studien. Nach Fertigstellung 
der Zellkulturanlage werden sich die 
Kapazitäten in der Zellkulturtechnik 
am Standort mehr als verdoppelt.

Der französische Konzern Sanofi 
setzt insgesamt verstärkt auf zielge-
richtete Therapien mit Biopharma-
zeutika – einen Markt, der weltweit 
rasant wächst. „Umso mehr freut es 
mich, dass es uns gelungen ist, diese 
Zukunftstechnologie innerhalb des 

Konzerns in Frankfurt weiter auszu-
bauen“, erklärt Siewert. Derzeit hat 
Sanofi 15 monoklonale Antikörper in 
der klinischen Entwicklung und eine 
weitaus größere Zahl in der präklini-
schen Phase. Durch die jüngste Ak-
quisition des Biotech-Unternehmens 
Genzyme wird sich das Portfolio an 
Biopharmazeutika noch beträchtlich 
erweitern. Die Indikationen, bei de-
nen die Antikörper eingesetzt werden 
sollen, decken ein breites Spektrum 
ab und reichen von verschiedenen 
Krebsarten über Diabetes und Au-
toimmunerkrankungen bis hin zu 
Infektionen und Wundheilung. 

Erst kürzlich hat Sanofi von dem 
indischen Pharmaunternehmen 
Glenmark einen Antikörper gegen 
die chronisch-entzündliche Darmer-
krankung Morbus Crohn einlizen-
siert, die klinische Prüfware davon 
soll in der neuen Anlage in Frank-
furt hergestellt werden. 

Die Investition von 30 Mio. € für 
die Zellkulturanlage floss in den Bau 
eines neuen Gebäudes mit Labor
etagen und eine Fermentationslinie 
mit 2,5 m2 Kapazität mit vollständi-
ger Aufarbeitungslinie.� ▪

HessenChemie thematisiert Zukunft 
der sozialen Marktwirtschaft

Das Vertrauen in die soziale Markt-
wirtschaft ist in den vergangenen 
Jahren zunehmend gesunken. Die 
Chemie-Sozialpartner haben daher 
gemeinsam mit dem Wittenberg-
Zentrum für Globale Ethik Leitlinien 
für verantwortliches Handeln erar-
beitet. Damit gab sich erstmals eine 
ganze Branche einen Ethik-Kodex. 
Doch wie kann der Prozess auf be-
trieblicher Ebene umgesetzt werden? 
Was bringt er im Unternehmen-
salltag? Und was unterscheidet ihn 
von Corporate Social Responsibility 
und Compliance-Management? 

Zur Diskussion dieser Fragen 
lädt der Arbeitgeberverband Hes-
senChemie am 21. Juni 2011 zu 
den 7. Wiesbadener Gesprächen 
zur Sozialpolitik ins Kurhaus der 
hessischen Hauptstadt ein. Die 
diesjährige Veranstaltung steht un-
ter dem Motto: „Soziale Marktwirt-
schaft: Verantwortungsvoll gestal-
ten“. Zu den Referenten zählen 
Prof. Josef Wieland, Wissenschaft-
licher Direktor des Konstanz Insti-
tut für Wertemanagement sowie 
Direktor des Zentrums für Wirt-
schaftsethik (ZfW), und Michael 
Vassiliadis, Vorsitzender der IG BCE 
und Mitglied des von der Bundes-
regierung berufenen Rates für 
Nachhaltige Entwicklung. Die Teil-
nahme an den Wiesbadener Ge-
sprächen ist kostenfrei.

Im Tagungsband zu den 7. Wies-
badener Gesprächen kommen Wis-
senschaftler, Unternehmenspraktiker, 
Sozialpartner und Politiker zu Wort. 
Dabei wird u.a. deutlich, dass Ethik 
kein abstraktes Thema ist. Verant-
wortliches Handeln kann zum Pro-
duktivfaktor werden, was Beispiele 
guter Unternehmenspraxis zeigen. 

www.wiesbadenergespraeche.de▪▪

CHEManager-Leser können einen kostenfreien 
Tagungsband zu den 7. Wiesbadener Gesprächen 
anfordern bei lisa.rausch@wiley.com.

BASF verkauft Geschäfte von Cognis UK
Geo Specialty Chemicals Inc. und 
BASF haben eine Vereinbarung über 
den Verkauf des Bisomer-Monomer-
Geschäfts sowie des konventionellen 
Kontaktlinsengeschäfts von Cognis 
UK getroffen. Die Transaktion um-
fasst Produktionsanlagen in Hythe, 
Großbritannien, zur Herstellung von 
Hydroxymethacrylaten, multifunkti-
onellen Methacrylaten und Adduk-
ten sowie von Polyalkylenglykolen 
(PAG) und auf PAG-basierenden 
Schmierstoffen. Voraussichtlich wer-
den 140 Beschäftigte zum neuen 
Eigentümer GEO Specialty Chemi-
cals UK Limited übertreten. Der Ver-
kauf steht unter dem Vorbehalt der 
Zustimmung der EU-Kommission 

und soll im dritten Quartal des Jah-
res 2011 abgeschlossen werden. 

BASF hatte sich gegenüber der 
Europäischen Kommission ver-
pflichtet, das Hydroxy-Monomer-
Geschäft im Nachgang der im De-
zember 2010 abgeschlossenen 
Cognis-Akquisition zu veräußern. 

Hydroxymonomere sind Zwi-
schenprodukte, die überwiegend in 
hochwertigen Autolacken und Hoch-
glanz-Produktlacken sowie für die 
industrielle Endfertigung verwendet 
werden. BASF wird die in Hythe her-
gestellten Polyalkyleneglykole und 
auf PAG-basierenden Schmierstoffe 
über einen langfristigen Lieferver-
trag von GEO beziehen.� ▪
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Wachstumschancen  
unter der Lupe

 In ganz Europa verzeichneten 

Chemieunternehmen in den letz-

ten Monaten steigende Produkti-

onsmengen und Umsätze. Auch wenn 

in vielen Fällen das Vorkrisen-Niveau 

noch nicht wieder erreicht ist, herrscht 

doch weitgehende Übereinstimmung 

darin, dass die Branche zurück auf 

Wachstumskurs ist. Welche Wachs-

tumspfade aber sind vielversprechend? 

Welche Technologien und Länder bie-

ten Potential und welche nicht? Welche 

Hürden müssen überwunden werden? 

Diesen Fragen geht der diesjährige 

Chemical Customer Connectivity Index 

(C3X) nach, der sich dem Schwerpunkt-

thema Wachstum widmet. Bis zum  

30. Juni können sich Führungskräfte an 

der Befragung beteiligen.

Die europäische Chemieindustrie 
hat sich 2010 erstaunlich gut erholt 
und inzwischen wieder ordentlich 
Fahrt aufgenommen. „Auch wenn 
sich die weitere wirtschaftliche Er-
holung gegenüber 2010 aller Vor-
aussicht nach etwas verlangsamen 
wird, hat die europäische Chemiein-
dustrie eindeutig wieder Kurs auf 
Wachstum genommen. In jüngerer 
Vergangenheit hat auch die Anzahl 
größerer M&A-Deals wieder zuge-
legt. Diese Entwicklung stützt die 
Vermutung eines längeren Aufwärts-
trends. Mittelfristig werden Unter-
nehmen verstärkt über die Grenzen 
ihrer eigenen Geschäftsfelder hin-
ausblicken und ihr Augenmerk auf 
neue Marktopportunitäten richten. 
Viele Firmen werden sich neue Län-
der zur Zielgruppe nehmen oder 
neue Produktsegmente anvisieren 
und Teil völlig neuer Wertschöp-
fungsketten werden. All diese Unter-
nehmungen können jedoch nur dann 
Erfolg haben, wenn sie sich auf ein 
solides Verständnis dessen stützen, 
was die Kunden der Chemieunter-
nehmen wollen und erwarten“, er-
läutert Dr. Tobias Lewe, Partner in 
der Chemie und Öl Practice von A.T. 
Kearney.

Ab sofort gehen CHEManager Eu-
rope, A.T. Kearney und die Westfäli-
sche Wilhelms-Universität Münster 
erneut den Themen auf den Grund, 
die die Agenda europäischer Che-
mieunternehmen und ihrer Kunden 
anführen. Neben den wiederkehren-
den Fragen zu den Prioritäten an 
der Kundenschnittstelle sowie den 
Themen Innovation und Nachhaltig-
keit wird sich diese Befragung dem 
Schwerpunktthema Wachstum wid-
men. Dabei geht es um die Erfolgs- 
und Risikofaktoren, wie etwa der 
drohende Fachkräftemangel in rei-

fen westlichen Märkten oder die zu 
erwartende Stromkostensteigerung 
im Zuge des Atomausstiegs führen-
der Industrienationen wie etwa 
Deutschland. Weitere Aspekte der 
Befragung: Wie wird sich der erwar-
tete Preisanstieg für Rohstoffe auf 
Wachstum und Profitabilität der eu-
ropäischen Chemieindustrie auswir-
ken? In welchen Ländern und für 
welche Produkte werden Unterneh-
men Kapazitäten aufstocken? Wie 
wichtig werden Zukunftstechnologi-
en wie z. B. Energieeffizienz oder 
Bioraffination sein und welche ist 
die richtige Strategie, sich diese zu 
erschließen? Nicht zuletzt: Wie wird 
sich Regulierung auf Wachstum aus-
wirken?

Jetzt mitmachen

Bis zum 30. Juni können sich Füh-
rungskräfte und leitende Angestellte 
von Chemieunternehmen unter 
www.chemanager-europe.com/c3x 
registrieren und Mitglied des Panels 
werden. Auch Führungskräfte der 
wichtigsten Kundenindustrien kön-
nen sich beteiligen – und damit ei-
nen entscheidenden Beitrag dazu 
leisten, künftig von ihren Zulieferern 
besser verstanden zu werden. Die 
Beantwortung der Fragen wird max. 
10–15 Minuten in Anspruch nehmen. 
Selbstverständlich werden alle An-
gaben streng vertraulich behan-
delt. 

Die Zusammenfassung der Er-
gebnisse wird voraussichtlich in der 
September-Ausgabe von CHEMana-
ger Europe veröffentlicht. Die Teil-
nehmer erhalten die Studienergeb-
nisse in einer exklusiv aufbereiteten 
Form.

Chemical Customer 
Connectivity Index

C3X

Kontakt:▪▪
Meike Fuhlrott
A.T. Kearney GmbH, Düsseldorf
Tel.: +49 211 1377 2275
meike.fuhlrott@atkearney.com
www.atkearney.de

Macht der Marken 
Unternehmen, die in ihre Marken investieren, betreiben Wertschöpfung

 Ein farbenfrohes Logo, ein 

flotter Slogan und eine mil-

lionenschwere Werbekam-

pagne: Wer glaubt, so ließe sich heute 

noch Markengeschichte schreiben, irrt. 

Damit Produkte und Dienstleistungen 

so einzigartig werden wie ein Fingerab-

druck, müssen Vorstände die Marken-

führung zur Chefsache erklären. 

Um ihr Image zu verteidigen, die 
Einzigartigkeit ihrer Produkte und 
Dienstleistungen zu sichern und ihre 
Preispolitik am Markt durchzuset-
zen, müssen Unternehmen sich mit-
unter regelrecht neu erfinden. So 
wie der Versicherungskonzern Ergo 
beispielsweise, der nach fast 40 Jah-
ren Bildschirmpräsenz „Herrn Kai-
ser“ in Rente schickte, um seine 
Policen künftig unter dem ambitio-
nierten Claim zu verkaufen: „Versi-
chern heißt verstehen“.

Ohne Risiko ist ein solcher Kurs-
wechsel in den seltensten Fällen. 
Geben Manager ihren Marken ein 
neues Gesicht, „erschüttern sie das 
Unternehmen bis ins Mark“, sagt 
Alexander Deichsel, Begründer der 
modernen Markensoziologie in 
Deutschland und Direktoriumsmit-
glied am Institut für Markentechnik 
in Genf. „Die Arbeitshaltungen, die 
inneren Verpflichtungsimpulse, der 
Leistungsstolz der Mitarbeiter, un-
ter dem alten Namen gearbeitet zu 
haben, all diese internen Kraftzen-
tren werden zunächst einmal ge-
kappt.“

Das scheint die Verantwortlichen 
allerdings nicht zu schrecken. Na-
men- und Logowechsel sind so po-
pulär wie selten zuvor. McDonald’s 
feilt an seinem Umweltimage und 
präsentiert sein gelbes M nun lieber 
auf grünem statt wie bisher auf ro-
tem Grund. Der Pharma- und Che-
miekonzern Bayer will unter seinem 
neuen Vorstandschef Marijn Dek-
kers den 150 Jahre alten Namen 
Schering aus seinem Schriftzug 
streichen. Und selbst der Traditions-
hersteller Miele verkauft seine Ein-
bauküchen neuerdings unter einem 
anderen Titel – der Marke Waren-
dorf. 

Doch was bringt das eigentlich? 
Steigen Umsatz und Ertrag, nur weil 
Premiere jetzt unter dem Namen 
Sky firmiert und Benckiser seine 
Spülmaschinen-Tabs unter der Be-
zeichnung Finish statt Calgonit ver-
kauft? Warum erreichen manche 
Marken Kultstatus, andere aber nie? 
Was zeichnet den Kern einer Marke 
überhaupt aus? Und wie lässt sich 
ihr Wert exakt beziffern?

Neuroökonomen an der Univer-
sität Münster gelang es bereits vor 
Jahren, mit Experimenten im Kern-
spintomografen nachzuweisen, dass 
starke Marken so tief im Gehirn ver-
ankert sind, dass sie die Kaufent-
scheidungen der Kunden positiv 
beeinflussen. Ungleich schwerer fiel 
es den Betriebswirtschaftlern lange 
Zeit, wenn sie den Wert einer Marke 
auch bilanziell bestimmen wollten. 
Bis heute konkurrieren am Markt 
unterschiedliche Bewertungsmodel-
le, was in der Praxis dazu führt, 
dass ein und dieselbe Marke anders 
taxiert wird. Die Experten der Agen-
tur Interbrand etwa beziffern den 
Markenwert von Google auf aktuell 
43,6 Mrd. US-$, ihre Kollegen von 
Millward Brown dagegen auf 114,3 
Mrd. US-$. Ja, was stimmt denn 
nun? 

„Nichts von beiden“, sagt Jutta 
Menninger, Partnerin bei Pricewa-
terhouseCoopers in München und 
spezialisiert auf immaterielle Ver-
mögenswerte. „Diese Rankings mö-
gen für Werbezwecke dieser Unter-
nehmen dienlich sein, aber eine 
seriöse Bewertung im Sinne natio-
naler und internationaler Stan-
dards steckt nicht dahinter.“ Um 
den monetären Wert einer Marke 
zu ermitteln, müssten unterneh-
mensinterne Daten analysiert wer-
den – etwa prognostizierte Markt-

volumina, Gewinnspannen, Ver-
triebskanäle und rechtliche 
Einflussgrößen wie die Unterschei-
dungskraft und der Umfang zur 
Nutzung einer Marke. 

Daten, wie sie etwa der Wirt-
schaftsprüferstandard IDW S5 er-
fasst oder die International Stan-
dard Organziation in der neuen ISO-
Norm 10668. In einem weltweiten 
Abstimmungsprozess gerade erst 

verabschiedet, verfolgt der ISO-
Standard einen interdisziplinären 
Ansatz von finanzwirtschaftlichen, 
rechtlichen und verhaltenswissen-
schaftlichen Einflussgrößen. „Damit 
lassen sich Markenwerte präzise 
und für jeden nachvollziehbar be-
rechnen“, sagt Menninger. Denn ne-
ben Validität, Objektivierbarkeit und 
Transparenz gehört eben auch das 
zu einer seriösen Bewertungspraxis: 
Reliabilität – ein gleiches Ergebnis 
bei wiederholter Messung und nicht, 
wie im Fall Interbrand versus Mill-
ward Brown, ein paar Milliarden 
Dollar Differenz für ein und dassel-
be Unternehmen. Den größten Vor-
teil des neuen ISO-Standards sehen 
Experten darin, dass sich damit 
künftig bessere Finanzierungswege 
eröffnen können. „Wer die Stärke 
seiner Marken gegenüber Banken 
und Kapitalmarkt auch monetär do-
kumentieren kann, wird sich mit der 
Refinanzierung leichter tun“, sagt 
Dominik Klepper, Leiter Wirtschafts-
politik, Umwelt und Nachhaltigkeit 
beim Markenverband in Berlin.

Doch Marken und ihre Verspre-
chen sind alles andere als stabile 

Werte. „Was in 20 Jahren aufgebaut 
wurde, kann in 20 Sekunden verlo-
ren gehen“, warnt Menninger. Bes-
tes Beispiel: der Mineralölkonzern 
BP, der im Golf von Mexiko weit 
mehr versenkte als nur die Ölplatt-
form Deepwater Horizon. Unter ging 
damit der Ruf eines Unternehmens, 
das seine Markenidentität zuvor mit 
viel Geld und guten Worten auf den 
sauberen Teil seines Geschäfts auf-

gebaut hatte. Die Abkürzung BP 
stand nicht mehr für British Petro-
leum, sondern für „Beyond Petrole-
um“, was sich nach der größten 
Umweltkatastrophe in der US-Ge-
schichte wie ein schlechter Scherz 
anhört – auch weil Alternativener-
gien im Unternehmensportfolio von 
BP bis heute nur eine Randgröße 
darstellen.

„Greenwashing“ nennen Marke-
tingexperten diese Art der Schönfär-
berei und warnen Unternehmens-
lenker davor, sich ein Image zu ver-
passen, das mit der Realität wenig 
bis nichts zu tun hat. Falsche Ver-
sprechen und Verhaltensweisen be-
straft die öffentliche Meinung heute 
schneller als jemals zuvor. Vor allem 
dann, wenn ein Vorstandschef wie 
der mittlerweile geschasste BP-Chef 
Tony Hayword auf dem Höhepunkt 
der Ölkatastrophe nichts Besseres 
zu tun hat, als mit seiner Luxusyacht 
in See zu stechen.

„Schlimmer kann man es nicht 
machen“, sagt Professor Franz-Ru-
dolf Esch, Head of Marketing und 
Direktor des Instituts für Marken- 
und Kommunikationsforschung an 

der European Business School. „Das 
Beispiel BP zeigt überdeutlich, wie 
stark das Unternehmensimage vom 
Verhalten der Mitarbeiter abhängt.“ 
Da helfe kein hübsches Logo, kein 
Nachhaltigkeitsbericht auf Umwelt-
papier und auch keine noch so auf-
wendige TV-Kampagne. Markenfüh-
rung, sagt Esch, sei eine Frage der 
Unternehmenskultur und damit 
Chefsache. „Der Vorstand ist der ers-
te Botschafter der Marke. Das wird 
Ihnen zwar jeder unterschreiben, 
aber richtig gelebt wird das nur sel-
ten.“

Mindestens ebenso wichtig wie 
die Kommunikation nach außen ist 
deshalb die Vermittlung der Mar-
kenwerte gegenüber der eigenen 
Mannschaft. „Weil jeder Einzelne 
großen Einfluss auf das Bild der 
Marke hat, ist es unabdingbar, sie in 
den Köpfen und Herzen der Mitar-
beiter fest zu verankern“, sagt Esch. 
Unternehmen müssten in diesen 
Fragen mit derselben Strenge vor-
gehen wie in Finanzierungs-, Pro-
duktions- oder Standortentschei-
dungen. „Mit dem Bekenntnis zur 
Markenführung, ausgehend von der 
Chefetage, ist ein langfristiges 
Change-Management über alle Ebe-
nen des Unternehmens hinweg ver-
bunden.“

Das erleben gerade die Mitar-
beiter der Versicherungsgruppe 
Ergo, einer der ganz großen Player 
in Europa. Das Markenportfolio 
wurde konsequent gestrafft, die 
beiden Traditionsmarken Victoria 
und Hamburg-Mannheimer samt 
Herrn Kaiser aufs Altenteil ge-
schickt. „Mittelfristig bedeutet die 
Konzentration auf nur eine Marke 
weniger Ausgaben für Werbung 
und Marketing“, sagt Vorstandschef 
Torsten Oletzky. „Das ist ein echter 
Wettbewerbsvorteil, der sich unter 

12 

Dr. Tobias Lewe, 
A. T. Kearney 

Was in 20 Jahren aufgebaut wurde, 
kann in 20 Sekunden verloren gehen.

chemanager-europe.com/
c3x

Bioethik-Gremium berät Merck 
Bei bioethischen Fragen wird sich 
der Darmstädter Chemie- und Phar-
makonzern Merck künftig von einem 
mit renommierten Wissenschaftlern 
besetzten Expertengremium beraten 
lassen. Das „Merck Bioethics Adviso-
ry Panel“ soll dem Unternehmen re-
gelmäßig Empfehlungen geben, wie 
es bei der Erforschung und Entwick-
lung neuer Produkte und Verfahren 
Aspekte der Bioethik berücksichtigen 
kann. Darüber hinaus soll es Merck 
bei mit Bioethik verwandten Themen 
wie Integrität, Nachhaltigkeit und 
Rechtskonformität unterstützen. 

Die biotechnologische und bio-
medizinische Forschung hat für 
Merck eine zentrale Bedeutung. So 
erwirtschaftete die Sparte Merck 
Serono im vergangenen Jahr mit 
den fünf umsatzstärksten Biophar-
mazeutika 61 % des Umsatzes. Ne-
ben Merck Serono ist das Thema 
Bioethik auch für die Sparten Merck 
Millipore und Consumer Health Care 
von Bedeutung.

Dem Merck Bioethics Advisory 
Panel gehören zwei deutsche, ein 
Schweizer sowie drei US-amerika-

nische Wissenschaftler an: Professor 
Jochen Taupitz (Geschäftsführender 
Direktor des Instituts für Deutsches, 
Europäisches und Internationales 
Medizinrecht, Gesundheitsrecht und 
Bioethik der Universitäten Heidel-
berg und Mannheim), Professor Ni-
kolaus Knoepffler (Inhaber des 
Lehrstuhls für angewandte Ethik an 
der Universität Jena), Professor 
Christoph Rehmann-Sutter (Profes-
sor für Theorie und Ethik in den 
Biowissenschaften am Institut für 
Medizingeschichte und Wissen-
schaftsforschung der Universität zu 
Lübeck), Professorin Dena S. Davis 
(Professorin für Recht am Cleveland-
Marshall College of Law in Cleve-
land, USA), Professorin Jeanne Lo-
ring (Gründungsdirektorin des Cen-
ter for Regenerative Medicine at The 
Scripps Research Institute in La Jol-
la, USA) sowie Professor Jeremy 
Sugarman (Professor für Bioethik 
und Medizin am Johns Hopkins 
Berman Institute of Bioethics in Bal-
timore, USA).

� ▪
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dem Strich für alle bezahlt machen 
wird.“

Vorausgesetzt, die Mitarbeiter 
ziehen mit. Denn mit der Konzen
tration auf eine Dachmarke verbin-
den die Ergo-Manager auch einen 
Kurswechsel in ihrer Beziehung 
zum Kunden. „Versichern“ heißt in 
Düsseldorf ab sofort „Verstehen“. 
Ein Versprechen, das es notwendig 
macht, den neuen Markenauftritt 
„in ein positives Leitbild nach in-
nen“ zu übersetzen. In „eine Art 
Verpflichtungserklärung für jeden 
unserer Mitarbeiter, den offenen 
Dialog mit den Kunden zu suchen“, 
sagt Dagmar Brück, Leiterin des 
Change-Managements im Unter-
nehmen.

Das ist eine Herausforderung, 
nicht nur für Ergo, sondern für die 
Personalentwicklung eines jeden 
Unternehmen. „Es kommt eben 
nicht nur darauf an, die High Poten-
tials für sich zu gewinnen, sondern 
die Right Potentials“, sagt Marke-
tingexperte Esch. „Mitarbeiter, die 
stolz sind, für ein bestimmtes Un-
ternehmen zu arbeiten.“ Genau 
daran hapert es in der Praxis oft 
noch. Untersuchungen des Markt-
forschungsinstituts Gallup etwa be-
legen, dass heute nur noch jeder 
zehnte Arbeitnehmer eine enge 
emotionale Bindung an das eigene 
Unternehmen besitzt. Vor zehn Jah-
ren waren es immerhin noch 16 %. 
Der gesamtwirtschaftliche Schaden 
durch Fehltage, Fluktuation und 
mangelnde Produktivität: rund 
100  Mrd. € pro Jahr. Markenkonfor-
mes Verhalten ist von solchen Ar-
beitnehmern kaum zu erwarten. 
Auch deshalb investieren Unterneh-
men wie McDonald’s ihr Geld mitt-
lerweile in TV-Kampagnen, die jen-
seits der altbekannten Produktwer-
bung etwas ganz anderes in den 

Fokus stellen: die eigenen Mitarbei-
ter. „Markenführung“, sagt Perso-
nalvorstand Wolfgang Goebel, „ist 
bei uns immer auch ein Schnittstel-
lenprojekt von Corporate Affairs 
und Human Resources.“ Denn nur 
zufriedene Mitarbeiter führten auch 
zu zufriedenen Kunden.

Unternehmen, die wie McDonald‘s 
in ihre Arbeitgebermarke investie-
ren, betreiben eine „echte Wert-

schöpfungsmaßnahme“, sagt Hol-
ger Koch, Geschäftsführer von 
Trendence, Europas führendem 
Forschungsinstitut für Personal-
marketing und Recruiting. Gerade 
in Zeiten von Fach- und Führungs-
kräftemangel werde dieses Employ
er Branding immer wichtiger. „Je 
heller die Arbeitgebermarke strahlt, 
desto leichter fällt es auch, „die 
richtigen Mitarbeiter zu rekrutie-
ren.“ Doch wie wird ein Unterneh-
men für die Right Potentials attrak-
tiv? Und was unterscheidet die 
Arbeitgebermarke eigentlich von 
der Produktmarke? „Relativ we-
nig“, sagt Koch. „Unternehmen, die 
unsere Rankings als Toparbeitgeber 
anführen, zählen häufig auch mit 
ihren Produktmarken zu den er-
folgreichsten im Markt.“ Die kür-
zeste Geschichte des Employer 
Brandings sei für ihn deshalb die 
Erfolgsgeschichte des 911er. „Für 
Porsche will doch fast jeder gerne 
arbeiten.“

Allerdings kann auch mit weit 
abstrakteren Angeboten der Sprung 
unter die Top Ten der beliebtesten 
Arbeitgeber gelingen. Beim aktuel-

len Trendence-Ranking für Wirt-
schaftswissenschaftler landen mit 
Audi (1), BMW (2), Lufthansa (3) und 
Porsche (4) zwar sehr konkrete Pro-
dukte auf den ersten Plätzen, aber 
mit PwC (8) und KPMG (9) auch zwei 
Prüfungs- und Beratungsgesell-
schaften. Das zeigt: Talentierten 
Nachwuchskräften kommt es auf 
mehr an als nur auf ein emotionales 
Produkt. Auf die Unternehmenskul-

tur, die Internationalität und nicht 
zuletzt auf die Karrieremöglichkei-
ten, die ihnen ein Arbeitgeber bietet. 
„Die Unternehmen können gar nicht 
klar genug definieren, wen sie su-
chen“, sagt Koch. „Erteilt man Hun-
derten von Bewerbern eine Absage, 
hat man möglicherweise auch Hun-
derte von potentiellen Kunden ver-
grault.“

So greift für eine erfolgreiche 
Markenführung ein Instrument ins 
andere – von der Forschung und Ent-

wicklung über die Produktion, 
die Personalführung, den Ver-

trieb bis hin zu Werbung 
und Marketing. Erst das 
alles zusammen macht 
eine Marke einzigartig. 
„Wenn es gelingt, ein 
unverwechselbares 
und vertrauenswürdi-
ges Bild vor dem geis-
tigen Auge der Men-
schen zu erzeugen“, 
sagt PwC-Expertin 
Menninger, „wirkt 
eine Marke in vielen 
Märkten. Neben dem 
Absatzmarkt im Kapi-
tal- und Arbeitsmarkt, 

ebenso bei Regierungs-
behörden und in der öf-

fentlichen Wahrnehmung 
sozialer Verantwortung.“

Unternehmen sind eben 
nicht nur Arbeitgeber, Waren- 

oder Dienstleistungslieferant, 
sondern Teil der Gesellschaft. Sie 

agieren in einem sozialen Kontext, 
weshalb Maßnahmen im Bereich 
Corporate Citizenship immer stärker 
darüber entscheiden, wie ein Kon-
zern wahrgenommen wird. „Wer sei-
ne gesellschaftliche Akzeptanz ver-
liert, dem droht am langen Ende der 
Verlust seiner Geschäftsgrundlage“, 
sagt Alwin Fitting, Personalvorstand 
und verantwortlich für Corporate Re-
sponsibility und Umweltschutz beim 
Energiekonzern RWE. Es erfüllt des-
halb weit mehr als nur eine Alibifunk-
tion, wenn etwa die Telekom in dop-
pelseitigen Zeitungsanzeigen zum 
Jahreswechsel ihre „guten Vorsätze 
für 2011“ so zusammenfasst: „Ver-
antwortung übernehmen. Für unsere 
Umwelt, unsere Gesellschaft, unseren 
Planeten.“ Solche vertrauensbilden-
den Maßnahmen sind wichtig – heu-
te sogar wichtiger denn je. Im Zuge 
der Wirtschafts- und Finanzkrise hat 
das Ansehen der Unternehmenslen-
ker mächtig gelitten, vor allem in 
Deutschland. Die Ergebnisse des 
Edelman Trust Barometers, einer 
Umfrage unter knapp 5.000 Mei-
nungsführern in 22 Ländern,  
dokumentieren einen dramatischen 
Vertrauensverlust. Nur 22 % der 
Deutschen halten die Unternehmens-
vorstände noch für glaubwürdig – der 
niedrigste Wert, der in allen unter-
suchten Ländern gemessen wurde. 
Damit steht nicht nur die Reputation 
der Manager infrage, sondern auch 
die der Marken, die sie repräsentie-
ren.

Ohne Resonanz bleibt die Skepsis 
in den Chefetagen deutscher Kon-
zerne nicht, im Gegenteil: „Unter-
nehmen und Manager – gerade in 
der Finanzbranche – sind auf Ver-
trauen angewiesen“, sagt etwa Deut-
sche-Bank-Chef Josef Ackermann. 
Gemeinsam mit anderen Spitzenma-
nagern stellte er im November eine 
Initiative vor, die Unternehmen dar-
auf verpflichten soll, Gewinne ohne 
Korruption, Ausbeutung und Um-
weltschäden zu erwirtschaften. Das 
Who‘s who der deutschen Wirtschaft 
trägt die Initiative mit. „Wenn die 
Menschen uns nicht mehr als Vorbil-
der wahrnehmen“, sagt Initiator und 
Ehrenvorsitzender der BASF, Jürgen 
Strube, „leidet das Vertrauen in un-
ser Wirtschaftssystem und letztlich 
in die Demokratie.“ Große Worte, 
aber um nicht weniger geht es. 

Stefan Schmortte, freier Journalist

Trockenkupplungen

www.rs-seliger.de

Der VAA ist mit rund 30.000 Mitgliedern der größte Führungskräfte
verband in Deutschland. Er ist Berufsverband und Berufsgewerk-
schaft und vertritt die Interessen aller Führungskräfte in der  
chemischen Industrie, vom Chemiker über die Ärztin oder die  
Pharmazeutin bis zum Betriebswirt. 

N e u e s  au s  d e m  VAA

Neuer VAA-Vorstand gewählt

Auf der VAA-Delegiertentagung am 7. Mai in Darmstadt 
haben die Verbandsvertreter einen neuen VAA-Vorstand 
gewählt. Gleichzeitig legten die Delegierten die Richtlini-
en der Verbandspolitik fest.

Dr. Thomas Fischer wurde von den rund 200 VAA-
Delegierten als 1. Vorsitzender des Verbandes bestätigt. 
Fischer ist hauptberuflich als Senior Project Manager 
Technical Services für Bayer MaterialScience tätig und 
u. a. Vorsitzender des Konzernsprecherausschusses sowie 

Mitglied des Aufsichtsrates von Bayer.
Rainer Nachtrab (2. VAA-Vorsitzender), Raimund Barth (VAA-Schatz-

meister) und Dr. Wolfram Uzick (betreuendes Vorstandsmitglied für Hoch-
schularbeit) wurden ebenfalls in ihren Ämtern bestätigt. Nachtrab, haupt-
beruflich Gruppenleiter Engineering bei BASF, ist u. a. Vorsitzender des 
Konzernsprecherausschusses der BASF. Barth, hauptberuflich im Con
trolling Daten & Systeme bei Clariant tätig, ist u. a. stellvertretender 
Vorsitzender des Konzernsprecherausschusses der Clariant-Gruppe in 
Deutschland. Uzick ist hauptberuflich Senior Manager Technology bei 
Chemtura Organometallics. 

Neu in den Verbandsvorstand wählten die Delegierten Dr. Martin Be-
wersdorf, Dr. Frédéric Donié und Dr. Roland Leroux. Sie nehmen die 
Plätze von Dr. Joachim Betz, Dr. Hans Dolhaine und Dr. Michael Friedrich 
ein, die sich nicht mehr zur Wahl stellten. Bewersdorf ist hauptberuflich 
Managementbeauftragter im Servicebereich Process Technology & En-
gineering bei Evonik Degussa und u. a. stellvertretender Vorsitzender des 
Konzernsprecherausschusses von Evonik und Mitglied im Aufsichtsrat 
von Evonik Degussa. Donié ist für seine Betriebsratstätigkeit bei Roche 
Diagnostics freigestelltes Betriebsratsmitglied und Mitglied des Aufsichts-
rats der Roche Deutschland Holding. Leroux ist hauptberuflich Leiter 
Sicherheit, Gesundheit und Umwelt bei Schott und dort u. a. Vorsitzender 
des Konzernsprecherausschusses.

Anträge zur Wirtschafts-, Energie und Steuerpolitik 

Zu den Aufgaben der diesjährigen Delegiertentagung 
gehörte neben der Vorstandswahl auch die Festlegung 
der zentralen Themenfelder der künftigen Verbandspo-
litik. Zur wirksameren Durchsetzung der Interessen des 
Verbandes und der Chemiebranche beschlossen die 
Vertreter der Werks- und Landesgruppen insgesamt 
sechs politische Anträge. So forderten die VAA-Delegier-
ten die Politik auf, Wettbewerbsverzerrungen an den 
Rohstoffmärkten entgegenzutreten und eine integrier-

te nationale und europäische Rohstoffpolitik sicherzustellen. 
Ebenfalls zugestimmt hat das oberste Verbandsorgan dem Antrag zur 

Umsetzung eines neuen Energiekonzeptes durch die Bundesregierung. 
Hier sei die Politik in der Pflicht, die Energieversorgung der Industrie zu 
fairen Preisen auch weiterhin zu gewährleisten. Ferner beschlossen die 
Delegierten Anträge zur Steuerpolitik, zum Internationalen Jahr der Che-
mie und zur Hightech-Strategie 2020. 

Ein weiterer Antrag befasst sich mit dem EU-Grünbuch zu Pensionen 
und Renten, das Tendenzen einer angestrebten Gleichstellung betrieblicher 
Versorgungsträger mit privaten Vorsorgeanbietern erkennen lässt. Dazu 
Kronisch: „Der VAA wird gegenüber Bundesregierung und EU-Kommission 
deutlich machen, dass rechtliche Standards aus dem Bereich der privaten 
Altersvorsorge nicht einfach auf den Bereich der betrieblichen Altersver-
sorgung übertragen werden können.“ Des Weiteren hob der 1. VAA-Vorsit-
zende Fischer die Hauptthemen des nächsten Jahres hervor, zu denen die 
Energie- und Industriepolitik sowie die Europapolitik gehören. 

Kontakt:▪▪
VAA Geschäftsstelle, Köln
Tel.: 0049 221 160010, info@vaa.de, www.vaa.de

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

Der Vorstand ist der erste  
Botschafter der Marke.

Der neue Vorstand verwirklicht die  
Prinzipien der gebotenen Kontinuität und 

des erforderlichen Wandels sehr gut. 
Dr. Thomas Fischer, 1. Vorsitzender, VAA

Der verantwortungsvolle Umgang  
mit Rohstoffen ist eine der zentralen  

Voraussetzungen für eine  
funktionierende Wirtschaft. 

Gerhard Kronisch, Hauptgeschäftsführer, VAA

Dr. Thomas Fischer

Gerhard Kronisch
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 Nachdem sich im Dezember 

2010 Vertreter des Europäi-

schen Parlaments, der Kom-

mission und des Ministerrats auf einen 

Kompromiss für eine Richtlinie mit dem 

Ziel der Verhinderung des Eindringens 

von gefälschten Arzneimitteln in die 

legale Lieferkette verständigt haben, 

wurde nunmehr eine weitere wichtige 

Hürde zur Bekämpfung von Arzneimit-

telfälschungen genommen: Im Februar 

2011 hat das Europäische Parlament 

den Richtlinienentwurf in erster Le-

sung angenommen. Die wichtigsten zu 

erwartenden Neuerungen für die Bran-

che werden nachfolgend im Überblick 

dargestellt.

Noch bis zur Annahme des Richtlini-
envorschlags durch das Europäische 
Parlament war offen, ob das Aufbrin-
gen von Sicherheitsmerkmalen so-
wohl für verschreibungspflichtige 
als auch für freiverkäufliche Arznei-
mittel bindend werden soll. Ein „Lis-
tenverfahren“ dient jetzt als Kom-
promiss: Erfasst sind zunächst alle 
verschreibungspflichtigen Arznei-
mittel. Deren Verpackungen müssen 

zukünftig grundsätzlich die Sicher-
heitsmerkmale aufweisen; Verpa-
ckungen von nicht-verschreibungs-
pflichtigen Arzneimitteln hingegen in 
der Regel nicht. Die Europäische 
Kommission kann jedoch, unter Be-
rücksichtigung von den mit einzel-
nen Arzneimitteln verbundenen Ge-
fahren der Fälschung, für beide 
Arzneimittelkategorien Ausnahmen 
in einer Liste festsetzen. Darüber 
hinaus können nationale Behörden 
der Kommission nicht-verschrei-
bungspflichtige Arzneimittel, die 
nach ihrer Auffassung fälschungsge-

fährdet sind, mitteilen. Ob die Gefahr 
der Fälschung für ein bestimmtes 
Arzneimittel besteht, ist anhand be-
stimmter Kriterien zu beurteilen, 
u.  a. nach Preis und Absatzvolumen 
sowie spezifischen Merkmalen des 
Arzneimittels, Zahl und Häufigkeit 
von in der Vergangenheit eingetrete-
nen gemeldeten Fällen von Fälschun-
gen sowie sonstigen möglichen Ge-
fahren für die öffentliche Gesundheit. 
Zudem sind zwei weitere Ausnahme-
möglichkeiten vorgesehen: Die indi-
viduellen Erkennungsmerkmale kön-
nen durch die Mitgliedsstaaten für 
Zwecke der Kostenerstattung oder 
Pharmakovigilanz sowie 
dann, wenn es im Interesse 
der Sicherheit der Patienten 
gerechtfertigt ist, auf alle 
verschreibungspflichtigen 
bzw. erstattungsfähigen Arz-
neimittel ausgedehnt werden. 
Hierdurch wird den Mit-
gliedsstaaten ein brei-
ter Spielraum für die 
Ausdehnung der Ver-
pflichtung zur Aufbringung von 
Sicherheitsmerkmalen eingeräumt.

Welche Technologie?

Der Europäischen Kommission steht 
allerdings noch ein hartes Stück Ar-
beit bevor: Sie muss die Eigenschaf-
ten und Spezifikationen der Erken-
nungsmerkmale für die Sicherheits-
merkmale im Einzelnen festlegen. 
Hierbei hat sie das Kosten-Nutzen-
Verhältnis gebührend zu berück-
sichtigen. Es kommen etwa Radio-
frequenzidentifikation (RFID) oder 
Strichcodekennzeichnung in Be-
tracht. Bei letzterer Variante wird 
ein eindimensionaler Strichcode, 
wie er z. B. derzeit in Belgien ver-
wendet wird, nicht ausreichen, da 
von ihm weder Losnummer noch 
Verfallsdatum erfasst werden. Eine 
Datamatrix-Kennzeichnung könnte 
hier Abhilfe schaffen. Serialisie-
rungsnummern ermöglichen es, 
erstmalig den Weg eines jeden Arz-
neimittels von den Herstellern über 
Großhändler und Zwischenhändler 
bis hin zum einzelnen Patienten 
nachzuverfolgen. Es werden jedoch 
weder der 2D-Code noch RFID im 
Richtlinien-Entwurf genannt. 

Welche Daten?

Seitens der Kommission ist ebenso 
zu klären, welche Daten von wem 
zwecks Überwachung der Lieferket-
ten zur Verfügung gestellt werden 
müssen. Das sog. „End-to-end“-Mo-
dell, bei dem nur die Angaben von 
Hersteller und Apotheker miteinan-
der abgeglichen werden müssten, ist 

wohl „vom Tisch“. Die Richtlinie 
geht über dieses Modell weit hinaus 
und bindet den gesamten Bereich 
des Zwischenhandels ein. So sollen 
zukünftig Hersteller, Großhändler, 

Apotheker und alle Personen, die die 
Genehmigung oder Erlaubnis zur 
Abgabe von Arzneimitteln an die 
Öffentlichkeit haben, und selbstver-
ständlich auch die zuständigen Be-
hörden die Sicherheitsmerkmale 
überprüfen. Dieses Modell ist kon-
sequent und sachgerecht, um den 
beim „End-to-End“-Modell auf der 
Stufe des Zwischenhandels ansons-
ten entstehenden Graubereich ab-
zudecken. Bei der Frage, wer welche 
Daten im Einzelnen zu liefern hat, 
sollten aber auch datenschutzrecht-
liche Belange nicht zu kurz kommen. 
Entsprechend sieht die Richtlinie 
vor, dass „das Eigentum an den 
durch Verwendung der Sicherheits-
merkmale erzeugten Daten und de-
ren Vertraulichkeit“ angemessen 
berücksichtigt werden müssen. 

Die kommenden Schritte

Der Europäische Rat muss der vom 
Parlament angenommenen Richtlinie 
zustimmen. Wegen des Ende letzten 
Jahres unter Beteiligung des Minis-
terrats gefundenen Kompromisses 
ist jedoch damit zu rechnen, dass der 
Ministerrat der vom Parlament an-
genommenen Richtlinie zur Bekämp-
fung von Arzneimittelfälschungen 

auch förmlich zustimmen wird. Dies 
könnte bereits im Sommer 2011 ge-
schehen. Nach Veröffentlichung der 
Richtlinie haben die Mitgliedsstaaten 
diese vorliegend binnen 18 Monaten 
umzusetzen – also bis spätestens 
Ende 2012, wenn der Ministerrat im 

Sommer 2011 zustimmt. Daher 
könnte mit einem nationalen Refe-
rentenentwurf für Deutschland in 
der zweiten Jahreshälfte 2011 ge-
rechnet werden. Zu Beginn des Jah-
res 2013 könnten die Sicherheits-
maßnahmen für die Marktteilnehmer 
daher Realität werden. Bis dahin 
müssen aber die wesentlichen Fra-
gen zum Thema Datenschutz und zur 

Ausgestaltung der Sicherheitsmerk-
male abschließend geklärt sein. Ant-
worten hierauf bleibt die Kommissi-
on leider bislang schuldig. Es ist zu 
befürchten, dass sich die Kommissi-
on angesichts der in diesem Bereich 
weit fortgeschrittenen Technologien 
schwertun wird, sich zeitnah für eine 
Alternative zu entscheiden. So kann 
der den Herstellern, Großhändlern 
und Apotheken sowie anderen an der 
Lieferkette beteiligten Institutionen 
momentan noch großzügig erschei-
nende Zeitraum, um sich auf den 
neuen Rechtsrahmen einzustellen, 
rasch vorübergehen. Es bleibt also 
spannend, wie im Detail die Patien-
tensicherheit durch Sicherheitsmerk-
male und Kontrollmechanismen eu-
ropaweit erhöht werden wird.

Kontakt:▪▪
Dr. Kirsten Plassmann
Baker & McKenzie, Frankfurt am Main
Tel.: 49 69 29908 304
kirsten.plassmann@bakermckenzie.com
www.bakermckenzie.com

Bekämpfung von Arzneimittelfälschungen
EU-Parlament nimmt Richtlinie an – Neuerungen für die Branche im Überblick
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Effiziente Codier-Systeme
Eine im Februar vom Europaparla-
ment verabschiedete Richtlinie zielt 
auf den besseren Schutz der Ver-
braucher vor Arzneimittelfälschun-
gen. Wichtigste Auswirkung für das 
Pharmapackaging: Auf die Verpa-
ckung aufgebrachte Sicherheits-
merkmale sollen deren Originalität 
eindeutig sicherstellen und nach-
prüfbar machen. Kennzeichnungs-
experte Wolke bietet Pharmaherstel-
lern optimale Drucklösungen für 
spezielle Kennzeichnungsanforde-

rungen und tief gehende Expertise 
bei der Aufbringung von Sicherheits-
merkmalen wie Barcodes, 2D-Data-
matrix-Codes. Bedruckt werden kön-
nen Faltschachteln, Etiketten und 
andere pharmazeutische Packmittel. 
Eine ideale Lösung für verschiedens-
te Serialisierungsanforderungen 
stellt insbesondere das Wolke Inkjet-
Drucksystem m600 advanced dar.

www.wolke.com▪▪

Zu den Produktneuheiten von Mul-
tivac Marking & Inspection zählt 
der Foliendirektdrucker MR296TI, 
eine Verfahreinrichtung mit dem 
Drucksystem Wolke m600. Der Ein-
satz der Thermal-Inkjet-Technolo-
gie gewährleistet die maximale 
Verfügbarkeit der Linie, da War-
tungsintervalle sowie der Aufwand 
für Rüstzeiten und Reinigungen mi-
nimal sind. Der MR296 TI ist ein 
Thermal-Inkjet-Drucker, der sich 
für mehrspurige Verpackungslösun-
gen eignet. Ohne den Umweg über 
ein Etikett wird im HP-Thermal-
Inkjet-Verfahren die Druckinforma-
tion direkt auf die Verpackungsfolie 

des Produkts aufgedruckt. 
Dabei entsteht ein exaktes 
Schriftbild. Die HP-Ther-
mal-Inkjet-Technologie er-
möglicht die perfekte Kenn-
zeichnung von Papier und 
Tyvek, einem papiervlies-
artigen Faserfunktionstex-
til, in einer Auflösung von 
bis zu 600  dpi.

www.multivac.com ▪▪

Maschine zur Dichtigkeitsprüfung
Umfragen in der Pharmaindustrie 
zeigen, dass Risse und undichte Be-
hältnisse ebenso kritisch zu be-
trachten sind wie Verunreinigungen 
durch Partikel. Aus Sicht der Pati-
enten kann ein Riss in einem Glas-
behälter sogar schlimmere Folgen 
haben. Seidenader Maschinenbau 
stellt die neue HVLD Inspektions-
maschine für Vials, Ampullen, Zylin-
derampullen und Spritzen vor, die 
Behälter und Verschlüsse mithilfe 
von Hochspannung (HV) auf Dich-

tigkeit und Unversehrtheit über-
prüft. Die Maschine nutzt Hochprä-
zisions-Elektroden zur Inspektion 
der gesamten Oberfläche sowie des 
Verschlusses des Behälters und er-
reicht eine Geschwindigkeit von bis 
zu 600 Behältern/Minute. Dabei 
werden alle Behälter einzeln, hori-
zontal rotierend, an den Elektroden 
vorbeigeführt.

www.seidenader.de▪▪

Ihr Ziel liegt in einer
anderen Klimazone.

Unseres immer  
in der gleichen.

www.frigo-trans.eu

Ihr Ziel ist  
verdammt ehrgeizig.

Unseres ist, das ganz
cool durchzuziehen.

www.frigo-trans.eu

Ihr Ziel messen Sie 
in Mio/Euro.

Unseres messen wir 
in Grad/Celsius.

www.frigo-trans.eu

Foliendirektdrucker
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Lesen Sie auf den Seiten 14 und 15, 
welche innovativen Lösungen  
zur Bekämpfung von Medikamenten-
fälschungen die Industrie entwickelt.

 Die Art und Weise, wie Arz-

neimittelfälschungen in 

Umlauf gebracht werden, 

sind inzwischen sehr professionell ge-

worden. Medikamentenplagiate treten 

nicht mehr nur in Dritte-Welt-Ländern 

auf, sondern sind längst in Europa an-

gekommen. Verschiedene Maßnahmen 

und Gesetze sollen Patienten vor Medi-

kamentenplagiaten schützen. 

Die WHO hat z. B. die Task Force IM-
PACT (International Medical Products 
Anti-Counterfeiting Taskforce) ge-
gründet, ein freiwilliger Zusammen-
schluss unterschiedlicher Interessen-
verbände zur Förderung und  
Stärkung der internationalen Zusam-
menarbeit bei der Bekämpfung von 
Arzneimittelfälschungen. Des Weite-
ren hat die EU mit der neuen Direk-
tive 2001/83/E gegen Arzneimittelfäl-
schungen, die am 16. Februar 2011 
durch das Europäische Parlament 
angenommen worden ist, einen wich-
tigen Grundstein für die Bekämpfung 
von Arzneimittelfälschungen gelegt. 
Allerdings vergehen bis zur Umset-
zung mindestens 18 Monate, da die-
sem Gesetz noch der Rat der EU-
Regierungen zustimmen muss.

Arten der Arzneimittelfälschung

Laut Definition der WHO existieren 
mehrere Arten der Arzneimittelfäl-
schung:

Zum einen werden völlig wir-
kungslose Wirkstoffe (wie z. B. Trau-
benzucker oder Vitamin C) anstelle 
der originären Wirkstoffe verwendet 
und dann mit zum Teil originaler Ver-
packung an den Kunden versandt.

Zum anderen werden Medikamen-
te imitiert, dabei werden nur teilwei-
se Wirkstoffe bzw. keine Bestandteile 
der originalen Rezeptur verwendet 
oder Substitute eingesetzt die günsti-
ger sind. Wie die Verbraucherwar-
nung vor dem schädlichen Produkt 
„Generic Tamiflu“ der FDA (Food and 
Drug Administration) zeigt. Anstelle 
des Tamiflu-Wirkstoffs Oseltamivir 
wurde der Wirkstoff Cloxacillin ein-
gesetzt, der in der gleichen Kategorie 
von Antibiotika wie Penicilin steht.

Eine weitere Art der Arzneimit-
telfälschung ist es, günstig erworbe-
ne Medikamente in gefälschten Ver-
packungen mit gefälschten Beipack-
zetteln zu verpacken. 

Des Weiteren werden Medika-
mente, deren Mindesthaltbarkeits-
datum abgelaufen ist bzw. kurz vor 
dem Ablauf steht, aufgekauft, und 
die Ware wird dann in neue Verpa-
ckungen mit einem längeren Min-
desthaltbarkeitsdatum umgepackt 
und wieder auf dem Markt verkauft. 
Vor allem Pharmaunternehmen un-
terstützen diese Vorgehensweise 
unbewusst, indem Arzneimittel mit 
einem verkürzten Mindesthaltbar-
keitsdatum günstig verkauft werden, 
anstatt diese zu vernichten. Diese 

Methodik ist vor allem in osteuropäi
schen Ländern häufig anzutreffen. 

Nicht zu vergessen ist die Fäl-
schung der Identität von Medikamen-
ten, d. h., Medikamente, die subven-
tioniert für andere Märkte hergestellt 
worden sind, werden umverpackt 
und gelangen dann in Länder, in de-
nen ein höherer Preis für diese Me-
dikamente gezahlt wird.

Wege von Arzneimittelfälschungen  
in die legale Distributionskette

Die Pharma Supply Chain beginnt 
mit verschiedenen Rohstofflieferan-
ten und geht über die eigene oder 
meist ausgelagerte Herstellung der 
Arzneimittel zur Verpackung. Diese 
Globalisierung in der Herstellung 
von Arzneimitteln bietet den Fäl-
schern die Möglichkeit, ihre Plagiate 
in die legale Distributionskette ein-
zuführen, da die Kontrollorgane zur 
Überwachung wie die FDA oder 
EMEA (European Medicines Agency) 
nicht die benötigten Mittel, Ressour-
cen und Kompetenzen haben, alle 
Produktionsstandorte zu überprüfen. 
Wie der Heparin-Skandal im Jahre 
2008 gezeigt hat, an dem 81 Men-
schen in den USA gestorben sind.

Nach der Herstellung beginnt die 
Distributionskette in der Regel über 
einen oder mehrere Groß- oder Zwi-
schenhändler, weiter zur Apotheke 
und letztendlich zum Kunden. Diese 
Distributionsketten sind bereits heu-
te schon gut überwacht, wenn alle 
Beteiligten an der Supply Chain die 
GMP-Regularien einhalten und 
überwachen.

Neben den bereits genannten Ak-
teuren in der Pharma Supply Chain 
gibt es noch die Re- und Parallelim-
porteure sowie die legalen Versand-
händler (wie z. B. Online-Apotheken), 
bei denen die Gefahr besteht, dass 
durch Verpackungsfälschungen und 
Umetikettierung, Arzneimittel in die 
legale Distributionskette gelangen.

Identifizierung von Plagiaten  
in der Lieferkette

Die eindeutige Identifizierung der 
Arzneimittelechtheit soll zunächst 
nur bei verschreibungspflichtigen 
Arzneimitteln bis zum Jahre 2015 
durch das Anbringen von Sicherheits-
merkmalen auf Verpackungen wie 
z. B. Faltschachteln und Blister erfol-
gen. Zur Diskussion stehen aktuell 
mehrere Identifizierungstechniken:

Serialisierungsnummern GTIN ▪▪
(Global Trade Item Number): 
14-stellige global eindeutige Iden-
tifikationsnummer für Produkte 
und Verpackungen. Die Serialisie-
rungsnummern ist relativ einfach 
aufgebaut und bietet daher eine 
niedrige Fälschungssicherheit.
2-D-Datamatrixcodes: Der 2-D-▪▪
Datamatrixcode kann die Seriali-
sierungsnummern GTIN sowie 
weitere Informationen wie die 
Chargennummer, Packungsgröße, 
Verfallsdatum, Ursprungs- und 
Bestimmungsland verschlüsseln. 
Dadurch ist eine erhöhte Fäl-
schungssicherheit gegeben.
RFID (Radio Frequency Identifica-▪▪
tion): Die wohl effektivste Möglich-
keit der Fälschungssicherheit be-
steht in der RFID-Technologie, weil 
hier die meisten Informationen wie 
z. B. Chargennummer, Packungs-
größe, Verfallsdatum, Ursprungs- 
und Bestimmungsland sowie eine 
globale eindeutige Seriennummer-
Codierung (global EPC = Electronic 
Product Code) auf Produktebene 
gewährleistet werden kann. 

Zusätzlich sollen durch den Einsatz 
einer europaweit gültigen Daten-
bank alle produktrelevanten Daten 
zu dem Arzneimittel von der Her-
stellung bis zum Patienten gespei-
chert werden. Dies ermöglicht die 
Verifizierung der Arzneimittelecht-
heit zu jeder Zeit. 

Effizientere Schnittstellenkontrollen  
in der Lieferkette 

Die Erfassung, Verifizierung und Do-
kumentation aller relevanten Infor-
mationen sollte an jeder Schnittstelle 
auf Produktebene vom Hersteller bis 
zum Patienten erfolgen und in der 
Datenbank gespeichert werden. Zur 
Fälschungssicherheit würde vor al-
lem der Einsatz von RFID beitragen, 
in dem auf der Verpackung eine ein-
deutige EPC-Nummer gespeichert 
und diese einer eindeutigen EPC-
Nummer auf dem Blister zugeordnet 
wird. Diese Kombination der EPC-
Nummern wird anschließend in der 
Datenbank gespeichert und bietet die 
größtmögliche Sicherheit gegen Arz-
neimittelfälschungen. Sobald die 
RFID-Chips an einer Schnittstelle 
überprüft werden, erfolgt ein Ab-
gleich der Nummernkombination aus 
Verpackung und Blister, sollte es da-
bei zu Abweichungen kommen, wird 

ein Alert ausgelöst und zurückgemel-
det. Vor allem die einfache Identifizie-
rung ohne Sichtkontakt würde dem 
großvolumigen Prozess in der Phar-
maindustrie sehr entgegenkommen. 

Schutz vor Medikamentenplagiaten 

Patienten in Deutschland haben ak-
tuell kaum eine Möglichkeit, Medi-
kamentenplagiate von den Origina-
len zu unterscheiden. Aus diesem 
Grund ist es ratsam für den Patien-
ten, seine Arzneimittel nur aus be-
reits bekannten und vertrauenswür-
digen Quellen zu beziehen. Bei dem 
Bezug von Medikamenten über Ver-
sandapotheken sollte auf das Sicher-
heitslogo des DIMDI (Deutsches Ins-
titut für Medizinische Dokumentati-
on und Information) geachtet 
werden, welches eine behördliche 
Authentifizierung der Online-Apo-
theke zum Versand von Medikamen-
ten widerspiegelt.

Folgende Ratschläge sollten von 
den Patienten berücksichtigt wer-
den:

Patienten sollten beim Kauf auf ▪▪
die Verpackung (z. B. keine Blin-
denschrift), den Inhalt und Bei-
packzettel achten, ob diese anders 
sind als bisher.
Setzt der Wirkungsprozess mit der ▪▪
Einnahme des Medikaments ein?
Treten Nebenwirkungen ein, die ▪▪
nicht in der Packungsbeilage be-
schrieben wurden?
Bei Auslandsreisen sollten die be-▪▪
nötigten Arzneimittel in ausrei-
chender Menge mitgenommen 
werden.
Niemals verschreibungspflichtige ▪▪
Arzneimittel kaufen, für die kein 
Rezept vom Versandhändler oder 
Apotheker verlangt wird. Die Ver-
schreibungspflicht bzw. Apotheken-
pflicht für dieses Medikament wird 
auf der Verpackung angegeben.

Kontakt:▪▪
Stefan Savu, Manager Commercial Services (CS)
BearingPoint GmbH, Frankfurt/Main
Tel.: +49 69 13022 5771
stefan.savu@bearingpointconsulting.com 
www.bearingpointconsulting.com

Referenzangaben können beim Autor 
angefordert werden.

Supply Chain Visibility
Maßnahmen und Technologien zum Schutz der Distributionskette vor Arzneimittelfälschungen 
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Stefan Savu,  
Manager Commercial  
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Geistiges Eigentum weltweit auf dem Vormarsch
Studie untersucht internationale Rechtslage und Praxis bei Schutzrechten

Insbesondere beim Patentschutz hat 
sich die Rechtslage international 
weiter vereinheitlicht. Die Spanne 
zwischen den am besten und am 
schlechtesten bewerteten Ländern 
fällt hier so gering aus wie noch nie 
seit der erstmaligen Datenerhebung 
im Jahr 2008. Es wurde von den 
Teilnehmern als positiv bewertet, 
dass die Verfahren zum Patentschutz 
in den betreffenden Staaten effektiv 
gestaltet sind, dass sich Patente kos-
tengünstig und schnell angreifen, 
anmelden und verteidigen lassen 

oder dass spezialisierte Gerichte mit 
fachkundigen und international an-
erkannten Richtern über Patent-
streitsachen kompetent entscheiden. 
Besonders bei den teilweise komple-
xen Patenten aus der Pharma- und 
Chemiebranche spielt die Fachkom-
petenz der Patentprüfer und Richter 
eine entscheidende Rolle.

Der chinesische Drache erwacht

China holt im Patentrecht weiter 
auf. Das Land gewinnt bei Patentan-

meldungen und Patentlizenzen im-
mer mehr an Bedeutung. Die Zahl 
internationaler Patentanmeldungen 
aus China ist im Jahr 2010 um 56 % 
gegenüber dem Vorjahr gestiegen. 
Auch die Zahl nationaler Patentan-
meldungen in China steigt im glei-
chen Zeitraum um 28 %. Viele inter-
national tätige chinesische Unter-
nehmen sichern ihre Technologien 
mit Patenten im eigenen Land ab 
und setzen ihre Patente dann in 
Rechtsstreitigkeiten wie Handelswa-
re ein. Im Falle rechtlicher Ausein-
andersetzungen bieten die chinesi-
schen Unternehmen ihren Gegnern 
oftmals an, sich die jeweils patent-
geschützte Technologie gegenseitig 
zu lizenzieren.

Für ausländische Unternehmen 
bleibt es schwierig, ihre Patente in 
China effektiv durchzusetzen. Teil-
nehmer der Studie beklagen eine 
Bevorzugung inländischer Unterneh-
men gegenüber ausländischen Un-
ternehmen bei der Rechtsdurchset-
zung vor chinesischen Gerichten.

USA kämpfen mit Patentstau

Wie wichtig Patente für Industriena-
tionen sind, zeigen die USA. Barack 
Obama machte bereits 2009 die de-
solate Lage des US-amerikanischen 
Patentamts (USPTO) zu einem der 
Themen seines Wahlkampfes um 
das Präsidentenamt.

In den USA müssen Firmen im-
mer länger warten, bis ihre Patent
anmeldungen geprüft werden. Im 
Durchschnitt dauert es drei Jahre 
von der Anmeldung bis zur Ertei-
lung. Mittlerweile haben sich über 
700.000 noch nicht geprüfte Anmel-
dungen im USPTO angestaut. Der 
Druck, unter dem die US-Patentprü-
fer stehen, bleibt nicht ohne Folgen. 
Teilnehmer der Studie kritisieren, 
dass die Qualität der Prüfung in den 

letzten Jahren nachgelassen hat und 
dass zahlreiche Fehler der Gutach-
ter das Prüfungsverfahren weiter 
verlängern. Diese Schwächen lassen 
die USA in der Rangliste der Studie 
auf den vierten Platz hinter Austra-
lien rutschen. Eine Reform des US-
Patentrechts ist aber bereits ange-
stoßen. Der Gesetzesentwurf muss 
allerdings noch das Repräsentan-
tenhaus passieren.

Deutschland weltweit führend

Deutschland erhielt von den Teilneh-
mern der Studie die besten Noten 
weltweit. Insbesondere das Kosten-
Nutzen-Verhältnis bei der Durchset-
zung von Patenten wird als positiv 
bewertet. In Deutschland werden 
europaweit mit Abstand die meisten 
Verletzungsverfahren ausgefochten 
(2010 etwa 800 Verletzungsverfah-
ren; zum Vergleich in Großbritanni-
en etwa 50 Verfahren). In erster Li-
nie ist dieser Zuspruch auf die Kom-
petenz und die Schnelligkeit der  
mit diesen Verfahren regelmäßig 
befassten Gerichte zurückzuführen. 
Diese genießen teilweise internatio-
nalen Ruf, obwohl sie nur über  
Verletzungshandlungen innerhalb 
Deutschlands entscheiden dürfen. 
Außerdem sind die Rechtsverfol-
gungskosten in Deutschland ver-
gleichsweise moderat.

Das 2009 modernisierte Nichtig-
keitsverfahren in Deutschland er-
laubt es den Unternehmen nun auch, 
deutlich schneller als bisher Patente 
ihrer Wettbewerber zu vernichten. 
Das Nichtigkeitsverfahren, dessen 
Dauer zuletzt als eine Schwachstelle 
im deutschen Patentsystem angese-
hen wurde, kann nun durch eine 
frühzeitige Stellungnahme des Bun-
despatentgerichts auf den wesentli-
chen Streitstoff eingegrenzt werden. 
Auch die Nichtigkeitsberufungsver-
fahren werden sich künftig nach 
aller Voraussicht dadurch verkürzen, 
dass die Parteien nicht mehr – wie 
bisher – in zweiter Instanz unbe-
schränkt neue Tatsachen vortragen 
dürfen und das Berufungsgericht im 
Regelfall kein Sachverständigengut-
achten mehr einholt.

Angleichung in der EU

Im Hinblick auf die Angleichung der 
Rechtslage in der EU zeichnet die 
Studie ein positives Bild. Die Spanne 
zwischen den am besten und den 
am schlechtesten bewerteten Mit-
gliedsstaaten der Europäischen Uni-
on hat sich mehr als halbiert. Spa-
nien und Polen gehören zu den 
größten Gewinnern. Nach der Aus-
sage einiger Teilnehmer hat sich in 
Polen die Qualität der Prüfer und 
Richter in Patentsachen verbessert, 
während in Spanien die nationalen 
Patentanmeldegebühren reduziert 
wurden. Das Europäische Patent-
amt, hätte es am offiziellen Ranking 
teilgenommen, wäre im Hinblick auf 
die Anmeldung und die Vernichtung 
von Patenten gut platziert gewesen. 

Allerdings lässt das Kosten-Nutzen-
Verhältnis aufgrund der vielfach zu 
leistenden Jahresgebühren und der 
immer noch immensen Überset-
zungskosten zu wünschen übrig.

Nachdem der Vorschlag eines ein-
heitlichen europaweiten Gerichtssys-
tems für das aufseiten der Industrie 
vielfach befürwortete EU-Patent 
durch den Europäischen Gerichtshof 
gerade erst gekippt wurde, liegen be-
reits neue Verordnungsvorschläge 
der EU-Kommission hinsichtlich ei-
ner verstärkten Zusammenarbeit von 
25 EU-Mitgliedsstaaten – ohne Spa-
nien und Italien – zur Einführung des 
EU-Patents vor. Das EU-Patent soll in 
den beteiligten EU-Mitgliedsstaaten 
einheitlichen Schutz verleihen und 
nur in Englisch, Französisch oder 
Deutsch erteilt werden, sodass keine 
weiteren Übersetzungen mehr erfor-
derlich sind. Hierdurch würden die 
Kosten reduziert. Darüber hinaus will 
die EU-Kommission demnächst auch 
einen neuen Vorschlag zu einem 
obersten europäischen Patentgericht 
machen, um Entscheidungen zum 
EU-Patent zu vereinheitlichen. Denn 

ohne ein einheitliches Gerichtssystem 
erscheint es derzeit zweifelhaft, ob 
das EU-Patent in der Industrie auf 
breite Akzeptanz stoßen wird.

Ausblick

Die erste Verbesserung Chinas in 
der Rangliste seit 2008 und die 
gleichzeitigen Bemühungen der chi-
nesischen Regierung, dem gewerb-
lichen Rechtsschutz einen höheren 
Stellenwert zuzumessen, geben ver-
stärkt Anlass dazu, Investitionen in 
China mehr als Chance denn als Ri-
siko zu betrachten. Unternehmen in 
Wachstumsbranchen sollten ihre 
Technologie auch durch gewerbli-
che Schutzrechte in China sichern, 
um den dortigen Markt effektiv er-
schließen zu können.

Die Studie zeigt aber auch, dass 
gewerbliche Schutzrechte in Europa 
und den USA weiterhin mit hoher 
Zuverlässigkeit als strategisches 
Mittel im Wettbewerb eingesetzt 
werden können. Patentinhaber kön-
nen sich in den EU-Staaten und ins-
besondere in Deutschland darauf 
verlassen, dass ihre gewerblichen 
Schutzrechte erfolgreich durchge-
setzt werden können; sei es vor ei-
nem Verletzungsgericht, sei es im 
Wege der Grenzbeschlagnahme 
durch den Zoll. Dadurch erhöht sich 
der Wert von gewerblichen Schutz-
rechten insgesamt. Denn das Schutz-
recht ist für ein Unternehmen im-
mer nur so viel wert wie seine recht-
liche Durchsetzbarkeit.

Roland Küppers und  
Kathrin Reich, Taylor Wessing 

Kontakt:▪▪
Taylor Wessing, Düsseldorf
Tel.: +49 211 83 87 0
www.taylorwessing.com

 Immer mehr aufstrebende Industrienationen entdecken die Bedeutung von 

Patenten und den Schutz des geistigen Eigentums. Das ist das Ergebnis des 

neuen Global Intellectual Property Index (GIPI) von Taylor Wessing. Für die Stu-

die wurden u. a. mehr als 14.000 Einschätzungen und Erfahrungen von IP-Praktikern 

aus Unternehmen und Kanzleien weltweit ausgewertet. In mehr als 60 % der Ant-

worten wiesen die Teilnehmer darauf hin, dass sie oder ihre Unternehmen in den 

vergangenen drei Jahren spürbar mehr Zeit für die Anmeldung, Durchsetzung oder 

Verteidigung von gewerblichen Schutzrechten aufwenden. Nur 6 % bestätigen 

das genaue Gegenteil. Trotz der Wirtschaftskrise waren Unternehmen in der Ver-

gangenheit also verstärkt dazu bereit, in den Schutz ihres geistigen Eigentums zu 

investieren. Allerdings zeigt die Studie auch, dass hierbei die Kosten eine erhebliche 

Rolle spielen. Staaten, in denen das Verhältnis zwischen effektivem Rechtsschutz 

und Kosten stimmt, belegen die Spitzenpositionen im Ranking.

Für ausländische Unternehmen 
bleibt es schwierig, ihre Patente in 

China effektiv durchzusetzen.

Kathrin Reich,  
Associate, Taylor Wessing

Roland Küppers,  
Partner, Taylor Wessing

Taylor Wessing Global IP Index 2011: Gesamtwertung

Land Gruppe Rang Rating

Deutschland

1

1 751

Großbritannien 2 749

Australien 3 745

USA 4 731

Kanada 5= 723

Niederlande 5= 723

Frankreich

2

7 708

Irland 8 703

Singapur 9 699

Japan 10 687

Neuseeland 11 684

Spanien

3

12 674

Israel 13 672

Mexiko 14 669

Südkorea 15 655

Italien 16 642

Südafrika 17 641

Polen

4

18 630

Russland 19 629

Türkei 20 624

VAE 21 613

Brasilien

5

22 574

China 23 552

Indien 24 537

Quelle: www.taylorwessing.com

International führende Patent- und Rechtsanwaltssozietät

Wir sind mit über 200 Mitarbeitern 
an vier Standorten seit mehr als 40 
Jahren eine bekannte deutsche 
Sozietät mit internationalen Man-
danten, die wir in allen Fragen des 
gewerblichen Rechtsschutzes bera-
ten und vertreten. Darunter fallen 
neben Patent-, Gebrauchsmuster- 
und Markensachen auch Design- 
(Geschmacksmuster-) und Urheber-
rechtssachen. Um den patentan-
waltlichen Kernbereich zu erwei-
tern, suchen wir für den Standort 
Bremen einen erfahrenen 

Patentanwalt (m/w)/
European Patent Attorney (m/w)
der Fachrichtung Chemie oder 
Biotechnologie

Zu Ihren Aufgaben gehört die Betreu-
ung und Beratung unserer internatio-
nalen Mandanten in allen Fragen des 
gewerblichen Rechtsschutzes/Patent-

rechts im Bereich Chemie. Sie reichen 
beim europäischen Patentamt Patent- 
anmeldungen ein und vertreten die 
Mandanten im Patenterteilungsver-
fahren oder im Einspruchsverfahren. 

Nach dem Studium der Chemie oder 
Biotechnologie, unter Umständen mit 
Promotion, und der erfolgreich abge-
schlossenen Ausbildung zum Patent-
anwalt haben Sie umfangreiche 
Berufserfahrung in einer Kanzlei oder 
Patentabteilung eines Unternehmens 
der chemischen Industrie sammeln 
können. Internationalität und sehr 
gute englische Sprachkenntnisse set-
zen wir voraus.

Damen und Herren, die an dieser 
Herausforderung interessiert sind, 
können einen ersten Kontakt zu  
unserer Beraterin Frau Ulrike Lierow 
unter der Rufnummer 030/ 
880199-13 bzw. per E-Mail: 

tabata.kunji@kienbaum.de aufneh-
men. Diskretion, Vertraulichkeit und 
strikte Beachtung von Sperrvermerken 
sichern wir selbstverständlich zu.

Auf jeden Fall freuen wir uns über 
Ihre Unterlagen (tabellarischer 
Lebenslauf, Zeugniskopien, Angabe 
des Gehaltswunsches/Eintrittster-
mins). Schicken Sie diese bitte unter 
Angabe der Kennziffer: 0815770-01 
an 

Kienbaum Berlin GmbH – 
Executive Consultants, 
Potsdamer Platz 8, 
10117 Berlin.
http://kienbaum.bewerbung.de

Patentanwalt (m|w)/
European Patent Attorney (m|w)

Führungskräfte in der Chemie  
besorgt wegen Atomausstieg

Angesichts des von der Bundesre-
gierung beschlossenen Atomaus-
stiegs bis zum Jahr 2022 mahnt der 
Führungskräfteverband VAA einen 
konsequenten Ausbau der Strom-
netze an. Der Umstieg auf eine re-
generative Energieversorgung dür-
fe die Standort- und Investitionssi-
cherheit für die Industrie nicht aufs 
Spiel setzen. 

„Die Ereignisse der letzten Mona-
te haben in Politik und Gesellschaft 
zu einer Änderung der Risikobewer-
tung geführt“, kommentiert VAA-

Hauptgeschäftsführer Gerhard Kro-
nisch den jüngsten Atomkonsens der 
Bundesregierung. Wenn der Atom-
ausstieg nicht zur Abwanderung von 
Industrie führen solle, komme alles 
darauf an, den Um- und Ausbau der 
Stromnetze mit höchster Dringlich-
keit voranzutreiben, so Kronisch 
weiter: „Der Bedarf an neuen Lei-
tungen und Netzen ist enorm, und 
uns bleibt leider nur sehr wenig Zeit 
für den Netzausbau.“ Gerade bei der 
Anbindung der Chemiestandorte in 
Süddeutschland an erneuerbare 

Energiequellen im Norden klaffe 
zwischen Anspruch und Wirklichkeit 
eine riesige Lücke. 

„Für die energieintensive Che-
mieindustrie hierzulande ist es von 
existentieller Bedeutung, Strom zu 
langfristig kalkulierbaren und kon-
kurrenzfähigen Preisen zu bezie-
hen“, betont der VAA. Die Unterneh-
men bräuchten Investitionssicher-
heit und eine klare Perspektive. 
Denn nur so sei der Wettbewerbs-
vorteil des Hochtechnologiestandor-
tes Deutschland zu halten.� ▪

© liveostockimages - Fotolia.com
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Mit Automation stimmt die Chemie
„Automation 2011“ am 28. + 29. Juni 2011 in Baden-Baden

 Seit 2008 findet der Automa-

tisierungskongress der VDI/

VDE-Gesellschaft Mess- und 

Automatisierungstechnik (GMA) im 

jährlichen Rhythmus statt – unter dem 

Namen „Automation“. Ebenfalls seit 

2008 wird der Kongress – neben der 

GMA – auch vom ZVEI und der NAMUR 

als fachlichen Mitträgern unterstützt. 

Die „Automation 2011“ am 28. und  

29. Juni 2011 in Baden-Baden steht 

unter dem Motto „Zukunft verant-

wortungsvoll gestalten“. CHEManager 

erkundigte sich bei Dr. Kurt D. Betten-

hausen, dem Vorsitzenden der VDI/

VDE-Gesellschaft Mess- und Automati-

sierungstechnik (GMA), nach den Zielen 

des Kongresses und nach Zukunftspers-

pektiven der Automation. Das Interview 

führte Dr. Volker Oestreich.

CHEManager: Der diesjährige Kon-
gress „Automation 2011“ steht unter 
dem Motto „Zukunft verantwortungs-
voll gestalten“. Welchen Aufgaben 
müssen die Automatisierungstechnik 
und die mit ihr verbundenen Men-
schen gerecht werden?

D. Bettenhausen: Wir müssen uns den 
immer deutlicher für alle wahr-
nehmbaren gesellschaftlichen Her-
ausforderungen stellen. Einige Bei-
spiele sind die steigende Weltbevöl-
kerung und die damit verbundenen 
Fragen der Ernährung, der Versor-
gung mit Energie und Wasser. Dies 
hat alles etwas mit der Beherr-
schung von Komplexität und Effizi-
enz zu tun, was ohne Automation 
nicht möglich ist. Die Community 
der Automatisierer hat den Auftrag 
zu ihrem Beitrag zur Lösung der 
Fragen längst verstanden. Anders ist 
dies in der allgemeinen Öffentlich-
keit: Hier müssen wir noch deutli-
cher auf die Leistungen und den 
Nutzen der Automation hinweisen.

Grundsätzlich gilt, dass wir als 
Automatisierer das verantwortungs-
volle Gestalten immer als Grundlage 

unseres Handelns sehen, sicherlich 
aber auch mehr und aktiver damit 
in der Kommunikation und Ausbil-
dung umgehen müssen. Als Hinter-
grundinformation am Rande: Das 
Motto des Kongresses haben wir be-
reits im Juli 2010 festgelegt. Da 
konnten wir noch nicht einmal ah-
nen, in welchem Ausmaß Ereignisse 
wie Stuxnet, Deepwater Horizon 
oder Fukushima auf uns zukommen 
würden.

Seit 2008 findet der Kongress jährlich 
statt mit Unterstützung durch NA-
MUR und ZVEI. Haben sich die Erwar-
tungen an die neue Organisations-
form erfüllt?

D. Bettenhausen: Wir haben vor sechs 
Jahren begonnen, die Marke „Auto-
mation“ für den Automatisierungs-
kongress in Baden-Baden zu eta
blieren, 2008 auf die jährliche Ver-
anstaltung umgestellt und damit ein 
festes und öffentlich sichtbares 
Netzwerk-Event unserer Communi-
ty geschaffen. Das ist durch ein aus-
gewogenes Programm mit aktiver 
Beteiligung von Herstellern, Anwen-
dern und Forschung gemeinsam mit 
den Verbänden NAMUR und ZVEI 
sehr gut gelungen. Es ist keine neue 
Organisationsform entwickelt wor-
den – es ist einfach die Community, 
die beim Kongress Automation am 
gleichen Strang zieht. Die damit ver-

bundenen Erwartungen haben sich 
voll erfüllt.

In diesem Jahr finden parallel zur 
Automation 2011 die VDI-Fachtagun-
gen „Wireless Automation 2011“ und 
„Industrielle Robotik 2011“ in Baden-
Baden statt. Befürchten Sie nicht, 
dass durch die Vielzahl der verschie-
denen Vorträge und Sessions das 
Programm für die Besucher zu un-
übersichtlich wird?

D. Bettenhausen: Nein – ganz im Ge-
genteil. Unsere Analysen im Rahmen 
der Vorbereitung haben ergeben, 
dass die Schnittmenge der Teilneh-
mer bei den einzelnen Veranstaltun-
gen in der Vergangenheit sehr ge-
ring war. Durch die inhaltlich präzi-
se abgegrenzten Veranstaltungen 
geben wir den Teilnehmern aber 
jetzt die zusätzliche Chance, auch an 
anderen Vorträgen teilzunehmen 
und damit den Austausch in der 
Community weiter zu fördern. Aus-
tausch und Netzwerk sind die Moti-
vation unseres Handelns, und mit 
der Zusammenlegung ist die Aus-
wahl größer – aber definitiv nicht 
unübersichtlicher.

Welche Themen im Bereich Chemie- 
und Verfahrenstechnik stehen aus 
Ihrer Sicht in diesem Jahr an obers-
ter Stelle?

D. Bettenhausen: Im dritten Jahr in 
Folge wird das Thema Design & En-
gineering bei Grundlagen und Me-
thoden im Programm einen Schwer-
punkt bilden. Weit verbreitet für 
dieses Themengebiet ist heute auch 
der Begriff „Digitale Fabrik“. Das ist 
für Forscher, Hersteller und Anwen-
der so spannend, dass uns das The-
ma noch einige Jahre begleiten wird. 
Generell wird auch in diesem Jahr 
nicht das einzelne Fachthema, son-
dern der gesamte Lebenszyklus im 
Vordergrund stehen. Das digitale 
Abbild der Anlage begleitet diese 
über den gesamten Lebenszyklus. 
Produktivitätssteigerungen gehen 
über alle Phasen und beginnen im-
mer im Engineering.

Die Eröffnungsvorträge der letzten 
Jahre waren sehr nah am Thema 

„Automation“ orientiert – in diesem 
Jahr haben Sie einen anderen Ansatz 
gewählt …

D. Bettenhausen: … der mit unserem 
diesjährigen Motto zusammen-
hängt. Das Thema Verantwortung 
wird immer dann deutlich, wenn es 
um Emotionen und um den persön-
lichen Bezug geht. Dazu bietet sich 
der Bereich Gesundheit bzw. Medi-
zintechnik geradezu an. Mit Herrn 
Prof. Dr. Jörg Vienken, dem Vice 
President von Fresenius Medical 
Care, haben wir eine Persönlichkeit 
gewonnen, die die Brücke zwischen 
Medizin und Automatisierung 
schlagen wird. Sein Vortrag lautet: 
„Bietet die Technik Lösungen für 
geregelte Therapieansätze in der 
Medizin?“

Wichtig ist der Bezug der Auto-
mation zum Menschen – als Technik 
mit dem Menschen, für den Men-
schen. Der Eröffnungsvortrag wird 
diesen Bezug für uns alle deutlich 
erlebbar machen.

Was sind die im Thesenpapier „Auto-
mation 2020“ genannten zukünftigen 
Aufgaben der Automation und ist der 
Weg dahin aus heutiger Sicht schlüs-
sig und erfolgreich? 

D. Bettenhausen: Es geht um unsere 
Zukunft – gesellschaftlich wie wirt-
schaftlich –, die ohne die Automation 
nicht erfolgreich gestaltbar ist, ins-
besondere vor dem Hintergrund des 
steigenden internationalen Wettbe-
werbs. Wir dürfen nicht müde wer-
den, die Rolle und die Werte der 
Automation immer wieder klarzu-
machen – auch für den Nicht-Fach-
mann in verständlicher Form. Die 
drei Thesen und die zehn Hand-
lungsfelder, die wir in unserem Pa-
pier „Automation 2020“ formuliert 
haben, haben unverändert Gültig-
keit. Sie liefern die Basis und die 
Leitplanken für die jährlichen Kon-
gresse in Baden-Baden. Die Aussa-
gen der Kongresses unterstützen 
das Thesenpapier „Automation 
2020“ und umgekehrt.

Die wichtigen Aufgaben der Au-
tomation werden weiterhin sein: 
Realisierung von Produktfunktionen, 
Sicherung von Produktion und da-
mit Wohlstand am Standort Deutsch-
land, Funktionale Sicherheit und 
zunehmend auch Security. Letzteres 
wird an seiner Bedeutung noch 
deutlich zulegen. Hier haben wir 
noch viel vor uns – mit der Richtli-
nienreihe VDI/VDE 2182 „Informa-
tionssicherheit in der industriellen 
Automatisierung“ haben wir in der 
GMA gemeinsam mit anderen Ver-
bänden ein zentrales Papier vorge-
legt. Dies ist nur ein Beispiel für die 
erfolgreiche und anerkannte Arbeit 
der vielen Experten in unseren 
Fachausschüssen.

Den eingeschlagenen Weg unse-
rer Fachgesellschaft bewerten wir 
auf Grundlage der vielen positiven 
Feedbacks als richtig und schlüssig. 
Mit dem Erfolg des bisher Erreich-
ten, zu dem auch die Kongresse in 
Baden-Baden mit der Marke „Auto-
mation“ gehören, sind wir sehr zu-
frieden – doch auch in diesem Jahr 
wird es wieder für uns bedeuten: 
„Nach dem Kongress ist vor dem 
Kongress“, und die Erwartungen 
werden weiter steigen. Ich freue 
mich darauf, denn der lebendige 
Austausch unserer Community ist 
unsere Motivation und unser Ziel.

www.automatisierungskongress.de▪▪
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Kurt Bettenhausen, VDI/VDE-Gesellschaft Mess- 
und Automatisierungstechnik (GMA)

Dr. Norbert Kuschnerus, Vorsitzender des Vorstands der NAMUR

„Die NAMUR als einer der fachlichen Träger der Automation 2011 sieht in 
dem Branchentreff der Mess- und Automatisierungstechnik eine wichtige 
Plattform, auf der Wissenschaftler, Hersteller und Anwender sich über 
Entwicklungen der Automatisierungstechnik informieren und austauschen 
können. Die besondere Bedeutung liegt aus Sicht der NAMUR darin, dass 
branchenübergreifend – von der Fertigungsindustrie bis zur Prozessin-
dustrie – das Thema Automatisierungstechnik dargestellt wird. Die NAMUR 
wird auch zukünftig zur inhaltlichen Gestaltung dieses Kongresses beitragen und helfen, 
seinen Bekanntheitsgrad auch über Ländergrenzen hinweg weiter wachsen zu lassen.“

Dr. Reinhard Hüppe, Leiter Bereich Industrie und  
Geschäftsführer Fachverband Automation, ZVEI

„Automation ist heute ein Querschnittsthema und wird einen signifikan-
ten Beitrag zur Lösung der großen technologischen Herausforderungen 
unserer Zeit leisten. Dies gilt für aktuelle Themen wie Energieeffizienz 
oder Einsatz erneuerbare Energien genauso wie für die anstehenden 
Themen wie Smart Grid, Elektromobilität oder Smart Home. Die Auto-
mation 2011 ist die Plattform für Diskussionen, Brainstorming und Lö-
sungsansätze für unsere Zukunft.“

N e u e  A n l ag e n

BIS: Neue Biotechanlage in Geel
BIS Industrietechnik Salzburg, 
eine Tochtergesellschaft der Bil-
finger Berger Industrial Services 
Group (BIS Group), wurde von der 
US-Biotechfirma Genzyme mit 
der mechanischen Installation 
einer Produktionsanlage für die 
Herstellung eines Wirkstoffs zur 
Behandlung von Morbus Pompe 
im belgischen Geel beauftragt. 
Der Auftrag hat ein Volumen von 
insgesamt 30 Mio. €. Herzstück 
der Anlage sind zwei Produkti-
onslinien mit je einem 4.000-l-
Bioreaktor zur Herstellung des 
therapeutischen Proteins Myozy-
me. Die Anlage soll bis Ende Sep-
tember 2012 fertiggestellt wer-
den. Generalplaner der Anlage ist 
die PM Group aus Irland. BIS In-
dustrietechnik Salzburg arbeitete 
mit dem Unternehmen bereits im 
vergangenen Jahr für ein großes 
Projekt in Paris zusammen.

MEMC:  
Neue Siliziumfabrik in Meran

Der US-Halbleiterkonzern MEMC 
Electronic Materials hat die Er-
weiterung seiner Polysiliziumfab-
rik am Standort Meran im italie
nischen Südtirol abgeschlossen. 
Der Gemeinde Meran zufolge  
hat das Unternehmen dazu im 
Zeitraum 2007 bis 2010 etwa 
190  Mio. € investiert. Die Beleg-
schaft wurde um 100 weitere Mit-
arbeiter auf 500 aufgestockt. Etwa 
4.000 t des Rohstoffs für kristalli-
ne Silizium-Wafer kann das Unter-
nehmen damit nun in Meran über 
das Siemens-Verfahren herstellen. 
Das entspricht einer Verdopplung 
der Kapazität im Vergleich zum 
Jahr 2007. Zur Versorgung der 
Fabrik hat der Chemiekonzern 
Evonik seit Anfang 2009 direkt auf 
dem Nachbargrundstück eine Pro-
duktion für den Ausgangsstoff Tri-
chlorsilan aufgebaut und mit 
MEMC einen langjährigen Liefer-
vertrag abgeschlossen. MEMC 
führt im Gegenzug den bei der Si-
liziumproduktion anfallenden 
Chlorwasserstoff zurück, der wie-
derum für die Trichlorsilanherstel-
lung verwendet werden kann. 
Offenbar hat MEMC weitere Aus-
baupläne in Italien. Bei einer Tele-
fonkonferenz sagte der Vorstands-
vorsitzende Ahmad Chatila, in 
diesem Jahr wolle man die Pro-
duktionskapazität in Meran um 
weitere 2.500 t erhöhen. Zusam-
men mit dem Werk im texanischen 
Pasadena soll die gesamte Kapa-
zität dann 15.000 t Polysilizium 
erreichen.

SGL: US-Werk fertig gestellt
SGL Automotive Carbon Fibers 
(SGL ACF) hat das neue Carbonfa-
serwerk in Moses Lake (Washing-
ton/USA) plangemäß in Betrieb 
genommen. Das Joint Venture von 
SGL und BMW wird im neuen Werk 
auf zunächst zwei Fertigungslinien 
mit einer Kapazität von jeweils 
1.500 t/a Carbonfasern produzie-
ren, die u.a. im neuen BMW i3 ein-
gesetzt werden. Die Carbonfasern 
werden dann am zweiten Joint 
Venture-Standort in Wackersdorf 
zu Carbonfaser-Gelegen verarbei-
tet. Das zur Herstellung von Car-
bonfasern benötigte Vorprodukt, 
ein Precursor auf Basis von Poly-
acrylnitrilfasern (PAN), wird von 
MRC SGL Precursor (MSP), einem 
Joint Venture zwischen SGL und 
Mitsubishi Rayon produziert. 

© BASF
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Serialisierung
Möglichkeiten zur Bekämpfung von Arzneimittelfälschungen

 Gefälschte Medikamente und 

medizinische Geräte sind ein 

globales Thema. Die Weltge-

sundheitsorganisation WHO schätzt, 

dass es sich bei 10 % der Medikamen-

te auf dem Weltmarkt um Fälschungen 

handelt. Ungeachtet weitreichender 

Gegenmaßnahmen der Regulierungs-

instanzen ist das Fälschen von Medi-

kamenten und medizinischen Gerä-

ten nach wie vor ein internationales 

Problem.

Angesichts der Zunahme der Medi-
kamentenfälschungen arbeiten 
pharmazeutische Unternehmen und 
Hersteller gemeinsam mit den Re-
gulierungsorganisationen an einem 
System, das die Nachverfolgbarkeit 
von Medikamenten über die gesam-
te Lieferkette sowie das Erkennen 
und Aufspüren von Fälschungen er-
laubt. Mitte Februar 2011 hat das 
EU-Parlament die Ergänzungen zur 
Direktive 2001/83/EC zum Kampf 
gegen Medikamentenfälschungen 
verabschiedet. Zu den darin enthal-
tenen Maßnahmen gehören ergän-
zende Sicherheitsinformationen auf 
den Medikamenten-Etiketten und 
neue Standards für den Online-Ver-
trieb von Medikamenten. 

Die Hersteller sollten sich jedoch 
nicht damit zufriedengeben, die be-
stehenden Vorschriften zu erfüllen. 
Mit der Serialisierung allein ist es 
nicht getan. Über die Identifizierbar-
keit der einzelnen Packungen hin-
aus werden sowohl offene als auch 
verdeckte Authentifizierungsmerk-
male benötigt, um Hinweise auf Ma-
nipulationen zu bekommen. Schließ-
lich muss auch ein ePedigree durch 

die gesamte Lieferkette hindurch 
zurückverfolgt werden können. Der 
Pedigree, also der Herkunftsnach-
weis eines Medikaments, gibt die 
gesamte Kontrollkette des Produkts 
vom Hersteller bis zum Ort der Ab-
gabe wieder. Diese Aufzeichnungen 
dienen dazu, eine sichere Medika-
mentenlieferung zu gewährleisten. 
Seit Dezember 2009 müssen alle in 

der Türkei vertriebenen pharma-
zeutischen Produkte den ECC200 
Data Matrix Barcode tragen, der die 
Global Trade Item Number, die Seri-
ennummer, das Verfallsdatum, die 
Chargennummer und einen für den 
Menschen lesbaren Text umfasst. 

Weltweit gibt es mehr als 25.000 
Verpackungslinien für pharmazeu-
tische Produkte, weshalb die Umset-
zung internationaler Standards eine 
echte Herausforderung darstellt. 

Das Serialisierungskonzept

Rockwell Automation geht das Prob-
lem ganzheitlich an. Beginnend in 
der Fabrik, wo die ursprünglichen 
Serialisierungsdaten generiert wer-
den, werden sämtliche übergeordne-
ten Informationen z. B. zu Faltschach-
teln, Bündeln, Kartons, Verpackun-
gen oder Behältern aufgezeichnet. 

Da sich die Produktion in einem Werk 
in verschiedene Abschnitte gliedern 
kann, werden die Serialisierungsin-
formationen aus jeder Prozessstufe 
gesammelt. Im Anschluss daran wer-
den diese Informationen auf der 
übergeordneten Ebene zusammen-
geführt. Hier werden diese mit den 
Daten über die Lieferung von Pro-
dukten zwischen den Werken und für 
die weitere Distribution aufgezeich-
net. Schließlich werden auf einer 
weiteren Ebene die Lieferung der 
Medikamente an Distributoren, 
Großhändler, Apotheken und Kran-
kenhäuser aufgezeichnet.

Der Einsatz einer modularen, 
skalierbaren Serialisierungslösung 
auf Basis eines Stufenkonzepts, zum 
Beispiel der FactoryTalk Pharma 
Suite von Rockwell Automation, 
kann sich als effektiver und flexibler 
erweisen, um langfristig den sich 
weiterentwickelnden Vorschriften in 
verschiedenen Ländern Rechnung 
zu tragen. Die Lösung kann einfach 
in bestehende Verpackungslinien 
integriert oder zusammen mit neu-

en Linien eingesetzt werden. Bei 
einem Ausstoß von mehr als 400 
Schachteln pro Minute ist das tägli-
che Datenaufkommen enorm. Die 

Serialisierungslösung von Rockwell 
Automation ist so ausgelegt, dass sie 
die großen Datenmengen bewälti-
gen kann. Weiterhin beinhaltet die 
Lösung ein Device-Management-
System, das sämtliche angeschlos-
sene Systeme wie Datamatrix-Dru-
cker, Kamera-Systeme sowie das 
gesamte weitere Serialisierungs-
Equipment verwaltet. Alle diese 
Komponenten kommunizieren über 
eine fabriktaugliche, hoch effiziente 
Ethernet-Infrastruktur.

Die Systeme sind nicht nur flexi-
bel, sondern unterstützen auch alle 

derzeitigen Standards und können 
in der Zukunft einfach an neue Stan-
dards angepasst werden. Die Benut-
zerschnittstelle weist über alle Ver-
packungslinien hinweg das gleiche 
‚Look and Feel‘ auf. Dies ist ein 
wichtiger Beitrag zur einfachen und 
sicheren Bedienung bei der Anla-
genkonfiguration, wodurch Umrüst-
zeiten reduziert und die Effizienz 
gesteigert werden können. 

Ziel ist es, dass es nur zu minima-
len Produktionsunterbrechungen 
kommt und die Validierung des Sys-
tems nur geringen Mehraufwand 
verursacht. Außerdem unterstützt 
eine flexible Applikation eine durch-
gängige Lösung, die auf lokale und 
internationale Anforderungen Rück-
sicht nimmt. 

Mehr als nur Compliance

In Anbetracht des Problems der Arz-
neimittelfälschungen, mit dem die 
Industrie und die zuständigen Regu-
lierungsbehörden weltweit konfron-
tiert sind, müssen die Organisatio-
nen ihre Produktionssysteme so 
anpassen, dass sie flexibel auf die 
sich weiterentwickelnden nationa-
len Regelwerke abgestimmt werden 
können. Langfristig ist es für die 
Hersteller von Vorteil, sich nicht auf 

die reine Compliance zu beschrän-
ken, sondern die Effizienz des Ge-
samtsystems einschließlich der An-
lagen im Fokus zu haben.

Rockwell Automation bietet Maß-
nahmen, die den Herstellern einen 
Wettbewerbsvorteil verschaffen. Das 
Unternehmen arbeitet daran, die 
Produktsicherheit und die Transpa-
renz der Lieferkette zu verbessern, 
die Auftragsabwicklung und die Dis-
tribution effektiver zu gestalten, 
Rückrufe schneller und kostengüns-
tiger abzuwickeln und nebenbei 
auch wertvolle KPI und OEE-Daten 
zu sammeln, um den Prozess insge-
samt aufzuwerten. 

René Schwarz, Manager Strategic 
Business Development,  
Rockwell Automation

Kontakt:▪▪
Rockwell Automation 
Ruth Neumann
Tel.: +49 2104 960 165
rneumann@ra.rockwell.com
www.rockwellautomation.de

ROBUSTE
DAUERLÄUFER FÜR
PROZESS- UND
PRODUKTSICHERHEIT

5–500 kW
5–14 bar
Volumenstrom:
10–1297 l/s

ZUM BEISPIEL: unsere robusten öl-
eingespritzten Schraubenkompres-
soren der GA 5–500 Baureihe

Wir bringen nachhaltige
Produktivität.
www.atlascopco.de

Schärfe im NIR Löschen, bevor es brennt
Moderne Funkenlöschanlagen schützen Produktionsbereiche 

Die Photonfocus Kameras MV1-
D1312IE-40-CL und MV1-D1312IE-
160-CL basieren auf dem neuen 
A1312IE Bildsensor. Mit der paten-
tierten LinLog-Technologie errei-
chen die Kameras eine hohe Dyna-
mik von 120 dB. 

Die Auflösung der Kameras be-
trägt 1.312 x 1.082 Pixel bei einer 
Pixelgröße von 8 x 8 µm und einem 
Füllfaktor von über 60 %. Die Emp-
findlichkeit erstreckt sich über den 
weiten Spektralbereich von 320 nm 
bis 1.100 nm. 

Die CMOS-Kameras liefern bei 
maximaler Bildauflösung bis zu 108 

Bilder/s. Der sehr schnelle Global 
Shutter sorgt selbst bei hohen Bild-
raten für verzerrungsfreie Bilder.

Die gleichzeitige Integration- und 
Auslesefunktion der Kameras er-
möglicht das Starten einer neuen 
Bildaufnahme, während das aktuel-
le Bild ausgelesen wird, dadurch 
können die Belichtungszeit oder die 
Bildrate maximiert werden.

Rauscher GmbH▪▪
Tel.: +49 8142 44841 0
info@rauscher.de
www.rauscher.de

 Die Entscheidung für ein vor-

beugendes Brandschutz-

system fällt häufig erst 

dann, wenn äußerer Druck, z. B. vom 

Versicherer oder auch von einer ent-

sprechenden Bauaufsichtsbehörde, 

ausgeübt wird oder wenn bereits ein 

Schadensfall eingetreten ist. Meist 

wird dann ein Neuaufbau, so er denn 

überhaupt möglich ist, mit den ent-

sprechenden Sicherheitseinrichtungen 

realisiert. Besser, man schaut sich seine 

Produktionseinrichtungen an, solange 

es sie noch gibt und solche Ereignisse 

nicht eingetreten sind.

Dass die Erkennung von Zündinitia
len in entsprechenden Transportsys-
temen, wie z. B. Rohrleitungen oder 
Fallschächten, heute zur Selbstver-
ständlichkeit geworden ist, ist der 
hohen Empfindlichkeit des Funken-
melders zu verdanken. Dieser kann 
selbst durch Materialschichten hin-
durch noch „zündende“ Partikel 

erkennen. Auch geringe Schmutz-
schichten auf dem optischen Glas 
des Melders beeinflussen seine 
Empfindlichkeit kaum. Dies ist na-
türlich sehr wichtig, da wir es meist 
an den Erkennungsstellen nicht mit 
Reinluftleitungen zu tun haben.

Durch eine ausgefeilte Lösch-
technik, die in den meisten Fällen 
mit Wasser funktioniert, wird ein 
Zündinitial noch in der Transport-

leitung oder in einem Materialaus-
fall z. B. hinter einem Elevator abge-
löscht, sodass es im weiteren Verlauf 
der Anlage keinen Schaden mehr 
anrichten kann. Üblicherweise wird 
dabei der eigentliche Arbeitsprozess 
nicht unterbrochen, die Löschung 
dauert nur wenige Sekunden. Erst 
wenn längerfristig ein wahrer Fun-
kenregen auftritt oder größere 
Glimmnester erkannt werden, wird 

über zusätzliche Maßnahmen die 
Produktionslinie stillgesetzt.

Funkenlöschtechnik

Mit vorbeugend wirkender Funken-
löschtechnik wird die Produktion 
sicher gemacht; im Prinzip, ohne 
dass man während des Produzie-
rens etwas davon merkt. Zusatznut-
zen: Sehr häufig sind Funkenlösch-
anlagen Frühindikatoren dafür, dass 
z. B. ein Bearbeitungswerkzeug de-
fekt oder einfach nur stumpf ist oder 
auch im Bereich von Trocknern 
Überhitzungen zu erwarten sind. 
Die rechtzeitige Signalisierung die-
ser Ereignisse hat also zusätzlich 
zum Sicherheitsgedanken den Effekt 
einer Maschinenüberwachung.

Moderne Systeme zur Früher-
kennung bieten außerdem die Mög-
lichkeit, auch direkt im Bereich der 
„Störquelle“ wirksam zu werden, 
sprich, es ist ein gewisser Maschi-
nenschutz realisierbar. Außerdem 
kann selbstverständlich auch eine 
Absicherung innerhalb von Filteran-
lagen oder von Silos kombiniert 

chemanager-online.com/
automation

Abb.: Das CPS „High-End“-Modul für die Massen
produktserialisierung von Bosch Packaging 
Technology ist mit Rockwell Automation  
Technologie ausgerüstet.

Abb.: Vorbildliche Sicherheitstechnik auf einen Blick: Funkenerkennung und Funkenlöschung

▶	  Fortsetzung auf Seite 15
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Von der Einzelverpackung bis zur Palette
Kennzeichnung mit Codier- und Etikettiersysteme in der Pharmaindustrie

 Im Februar 2011 hat die EU-Kom-

mission eine Resolution verab-

schiedet, die eine einheitliche 

Kennzeichnung verschreibungspflich-

tiger Medikamente vorsieht. Wie diese 

genau aussehen soll, muss noch defi-

niert werden. 

Bluhm Systeme bietet schon jetzt Co-
dier- und Etikettierlösungen an, mit 
denen sich sowohl alle aktuellen als 
auch künftigen Kennzeichnungsauf-
gaben in der Pharmaindustrie lösen 
lassen. Noch ist nicht klar, ob es nach 
der neuen EU-Richtlinie eine End-to-
End-Lösung oder eine Track & Trace-
Variante geben wird. Unabhängig 
davon steht jetzt schon fest – für die 
pharmazeutischen Hersteller wie 
auch für den Groß- und Apotheken-
handel bedeutet es einen erheblichen 
Aufwand, die Voraussetzungen für 
die Umsetzung zu schaffen. Die Pro-
duktionslinien mit Druck-, Prüf- und 
Ausschleusungsanlagen für die Phar-
maverpackungen zu bestücken, ist 
zum Beispiel eine Sache. Aber was ist 
mit den nachfolgenden Verpackungs-
einheiten wie Bündel- und Sammel-
packungen bis hin zur Palette? Und 
bei allem muss auch noch die Daten-
verarbeitung und das Datenmanage-
ment geregelt werden. Keine leichte 
Aufgabe für die Codier- und Etiket-
tiersysteme, die den anspruchsvollen 
Anforderungen der Pharmaindustrie 
im Hinblick auf Serialisierung, Druck-
geschwindigkeit, Verfügbarkeit und 
-qualität gerecht werden sollen. 

Track & Trace mit Tintenstrahldruckern 

Bei der Faltschachtelbedruckung 
müssen die Verpackungen je nach 

Anforderung redundant, von oben 
und der Seite präzise und zuverläs-
sig mit den notwendigen Daten mit 
bis zu 600 dpi Auflösung bedruckt 
werden. Ein wichtiges Kriterium bei 
der Wahl des passenden Drucksys-
tems ist die Integrationsfähigkeit. 
Der thermische Inkjet-Codierer 
Markoprint iJET, der auf der Mar-
koprint-X4-Technik basiert und mit 
Hewlett-Packard-Tintentechnologie 
arbeitet, lässt sich aufgrund seiner 
geringen Abmessungen – die gesam-
te Ansteuerungstechnik ist hier im 
Druckmodul untergebracht – in die 

Track & Trace-Anlagen direkt 
an das Förderband 

implementieren. 
Neben der In-

tegrationsfähig-
keit ist vor allem 

auch die Datensicherheit 
ein wichtiger Aspekt. Ein namhafter 
Hersteller von Track & Trace-Anla-
gen sieht hier einen ganz klaren 
Vorteil des iJET gegenüber anderen, 
vergleichbaren Systemen im Markt. 
Bei Serialisierungsaufgaben werden 
die einmalig vergebenen Identifika-
tionsnummern, die dem Fälschungs-
schutz und der Rückverfolgbarkeit 
dienen, nach dem Druck sofort im 
Drucksystem gelöscht und können 
so nicht in falsche Hände geraten.  

Auf der Interpack 2011 wurde 
erstmals die Hochleistungsdruck-
plattform Markoprint X4 JET plus 
präsentiert. Diese kompakte und 
außerordentlich schnelle Steuerein-
heit ist in der Lage, die zwei thermi-
schen Drucktechnologien von Hew-
lett-Packard oder Lexmark als auch 
die piezo-elektrische Tinten-Druck-
technologie von Trident anzusteu-
ern. Erstmalig steht damit eine Sys-
temeinheit für alle Codieraufgaben 
auf Primär- als auch auf Sekundär-
verpackungen zur Verfügung. Mar-
koprint X4 JET plus unterstützt An-
wendungen von einfachen LOS-
Kennzeichnungen bis hin zum 
komplexen Druck- & Verifizierauf-

gaben im Pharma-Bereich. Schrift-
höhen von kleiner als 1 mm bis 
400  mm und eine Druckauflösung 
von bis zu 600 dpi sind realisierbar. 
Die neue thermische Drucktechnik 
Lexmark bietet bei einer Auflösung 
von 300 dpi eine unschlagbar hohe 
Druckgeschwindigkeit und zusätz-

lich neben weiteren Vorteilen auch 
die Chance, mit einem Abstand von 
bis zu 6 mm zur Produktoberfläche 
zu drucken. Das macht den Druck-
kopf interessant, wenn es darum 
geht, selbst bei sich addierenden 
Toleranzen von der Verpackung und 
der Förder- und Anlagentechnik 
auch bei hohen Geschwindigkeiten 
noch eine optimale Druckqualität zu 
erzielen. 

Etiketten drucken und spenden  
in einem Arbeitsgang 

Die Logistik muss erkennen können, 
welche einzelnen Produktserialisie-
rungen sich in einer Sammelpa-
ckung und auf der Palette befinden. 
Darum ist es wichtig, nicht nur das 

jeweilige Produkt, sondern auch die 
Folgeverpackungen mit einem Eti-
kett zu kennzeichnen. Die überge-
ordnete Software Bluhmware sorgt 
hier für die logische Verbindung 
zwischen den einzelnen Kennzeich-
nungstechniken und sieht bereits im 
Basispaket Anbindungen an Waren-
wirtschaftssysteme und den Signal-
austausch mit der Anlagensteue-
rung vor.

Für die Etikettierung von Bün-
del- oder Sammelverpackungen in 
der Pharmaindustrie ist der Etiket-
tendruckspender Legi-Air 4050 E 
ideal. Er druckt und spendet Eti-
ketten in Längen von 10 x 5 mm bis 
180 x 300 mm mit einer Spende-
leistung von bis zu 210 Etiketten 
pro Minute. Die modulare Bauwei-
se mit Spendemodul, Druckmodul, 
Etikettenauf- und -abspuler sowie 
einer Vielzahl an Applikatoren 
macht diesen Etikettendruckspen-
der vielseitig einsetzbar. Für die 
Etikettierung empfindlicher oder 
unebener Oberflächen etwa bei 
Schlauchbeutelverpackungen ist 
das Tamp-Blow-Verfahren geeig-
net. Dabei wird das Etikett be-
druckt und per Luftstoß auf die 
Verpackung aufgeschossen. 

Zur Optimierung logistischer 
Prozesse ist ein RFID-Druckmodul 
verfügbar, das alle bestehenden 
RFID-Standards unterstützt. RFID 
hat den Vorteil, dass der Inhalt die-

ses Transponders innerhalb der 
Lieferkette dynamisch geändert 
werden kann und die Daten sich 
selbst dann auslesen lassen, wenn 
die Produkte in einer geschlosse-
nen Verpackung sind oder das Eti-
kett an einer versteckten Stelle 
angebracht ist. Der Inhalt des ver-
wendeten Datamatrix-Codes kann 
im Chip gespeichert und/oder auf 
das RFID-Etikett aufgedruckt wer-
den. 

Palettenetikettierung  
am laufenden Band

Das ein- oder zweiseitige Paletten
etikett ist wiederum der Informati-
onsschlüssel für den Ladungsträger. 
Hier können mittels der sogenann-
ten NVE sämtliche Informationen 
zu den Einzelprodukten auf der Pa-
lette hinterlegt werden. NVE ist 
eine weltweit eindeutige Nummer 
zur Identifizierung einer Versand-
einheit (z. B. Karton, Palette, Contai-

ner). Der modulare Legi-Air 4050 P 
ist ein Etikettiersystem zur Kenn-
zeichnung durchlaufender oder 
stehender Paletten, auch nach GS1- 
Standard. Bis zu sieben Paletten 
pro Minute sind im Durchlauf mit 
dem patentierten System etikettier-
bar. Unmittelbar vor dem Spende-
vorgang werden die Etiketten mit 
den erforderlichen variablen Daten 
bedruckt. Über eine optional inte
grierte Scantechnik besteht die 
Möglichkeit, noch während des 
Druckens die Lesbarkeit der Etiket-
ten zu prüfen. 

Kontakt:▪▪
Bluhm Systeme GmbH, Rheinbreitbach
info@bluhmsysteme.com 
www.bluhmsysteme.com

Chemion Logistik GmbH
CHEMPARK Leverkusen . Gebäude X 6
51368 Leverkusen
Telefon 0214/30 – 33900
www.chemion.de

Unseres können Sie gleich nutzen! Die Basis: Eigene Bahnverkehre 
und Transportflotten. Multimodale Terminals und Multi-User-
Warehouses. Weitreichende Value Added Services. Und Logistik-
Know-how, das Ihre Branche im Blick hat. Sie suchen neue 
Denkanstöße für Ihre Logistik?  

Fragen Sie uns.

SIE SUCHEN EINEN LOGISTIKER, DER 
NICHT NUR VON NETZWERKEN REDET?

Chemieanlagenbau Chemnitz GmbH | Augustusburger Straße 34 | D-09111 Chemnitz
Telefon: +49 (0) 371 68 99 0 | Fax: +49 (0) 371 68 99 253 | E-Mail: info@cac-chem.de 

Seit mehr als 45 Jahren
bauen wir Anlagen 
für Ihre Zukunft.
 
• Raffinerie- und Gastechnik
• Petrochemie
• Anorganische Chemie
• Spezialanlagen

Innovative Technologien
für eine visionäre Welt.

werden, oft werden hier Brandgas-
Sensoren eingesetzt. Grundsätzlich 
ist die Funkenmeldezentrale darauf 
ausgerichtet, die Informationen ver-
schiedenartiger Alarmsensoren zu 
verarbeiten und genau zugeschnit-
ten entsprechende Aktionen auszu-
führen. Auch die Signale von Ex-
Unterdrückungs- oder Entkopp-
lungssystemen können verarbeitet 
werden.

Löscheinrichtungen

Die Auswahl entsprechender Lösch-
einrichtungen rundet das System ab. 
Neben der schnellen Wasserlö-
schung, die sowohl aus einem vor-
handenen Löschwassernetz gespeist 
werden kann – dies kann auch ein 

Sprinkleranlagennetz sein – oder 
mithilfe von autarken Druckerhö-
hungsanlagen aufgebaut wird, gibt 
es die Möglichkeit, andere Löschme-
dien einzusetzen. Dies sind insbe-
sondere Löschgase, die im Bereich 
des Maschinenschutzes und gegebe-
nenfalls des Filter- oder Siloschutzes 
zum Einsatz kommen. Wenn nicht 
gelöscht werden darf (oder soll), 
werden schnell wirkende Absperr- 
und Ausschleusesysteme wie Schie-
ber, Klappen und Weichen einge-
setzt, die im Alarmfall Transportsys-
teme schnell absperren oder 
umleiten können.

Wesentlich ist natürlich eine ein-
deutige Projektierung durch die 
Fachfirma. Dazu ist es nötig, dass 
alle Parameter rechtzeitig bekannt 
sind und, wenn z. B. Auflagen durch 
Versicherer oder Bauaufsichtsbe-

hörden vorliegen, auch diese mit in 
das Konzept einbezogen werden.

Ein wichtiger Bestandteil ist die 
spätere Pflege und Wartung, die ein 
renommierter Hersteller von Fun-
kenlöschanlagen seinen Kunden 
immer ungefragt anbieten wird.

Fazit

Die Produktionstechnik, die im ge-
samten Bereich der Maschinen, der 
Absaugsysteme, der Filterung und 
auch der Speicherung von brennba-
ren Stoffen – diese können organi-
schen oder auch anorganischen 
Ursprungs sein – durch eine geeig-
nete Technik abgesichert ist, kann 
den Betreiber ruhiger schlafen las-
sen. Das Produktionsausfallrisiko 
durch Feuer oder Explosionen oder 
sogar die Totalzerstörung einer Fa-

brik kann durch eine richtig projek-
tierte Funkenlöschanlage innerhalb 
einer Sekunde verhindert werden.

Der Betreiber kann und muss 
sich auf seine eigentliche Aufgabe 
konzentrieren: seinen Betrieb am 
Markt so zu positionieren, dass er 
mit seinen sicher produzierten Pro-
dukten im rauen globalen Wettbe-
werb bestehen kann.

Wilfried Henze,
Fagus-GreCon Greten 

Kontakt:▪▪
Sandra Beuter
Fagus-GreCon Greten GmbH & Co. KG, Alfeld
Tel.: +49 5181 79 223
Fax: +49 5181 79 229
sandra.beuter@grecon.de

chemanager-online.com/
automation

◀	  Fortsetzung von Seite 14

Löschen, bevor es brennt

Abb. 1–4: Von der Blisterverpackung bis zur Palette sind vielfältige Beschriftungen notwendig: Faltschachteln und Blister lassen sich mit Laser und Tintenstrahldrucksystemen beschriften. Für die Etikettie-
rung von Bündel- und Sammelverpackungen in der Pharmaindustrie gibt es vollautomatische Etikettendruckspender. Der Palettenetikettierer Legi-Air 4050 P ermöglicht die Etikettierung zweier aneinander-
grenzender Palettenseiten nach GS1-Standards im Durchlauf. (Alle Bilder: Bluhm Systeme)
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Ferak Berlin GmbH · Tel.: 030 - 683 918-0 · www.ferak.de · service@ferak.de

Besuchen Sie uns in Genf
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Standnummer: G7

– Multipurpose Anlagen (BImSchG) - bis Tox. LD50  1 mg/kg
– 10 –500 L Reaktoren;  - 100 °C bis + 200 °C; Fl./ Fl. Extraktion

– Reinraum (Ex) Klasse B mit GMP Vakuummischer (1.300 L)
– Analytik: NMR (500 MHz), HPLC, KF, Röntgenfl uoreszenz bis 1 ppb

Ferak – real chemistry®

Sicherheit geht über alles
Grafische Plantafel steigert Sicherheit und vieles mehr in Chemiebetrieben

Der Schlüssel: Erhöhung der Transparenz

Um Arbeitsabläufe besser koordi-
nieren zu können, liegt die Maß-
nahme nahe, die Termintranspa-
renz zu erhöhen. Doch wie gelingt 
es, eine große Anzahl von Aufträ-
gen und Vorgängen unter Berück-
sichtigung der notwendigen Sicher-
heitsvorkehrungen zu verknüpfen 
und diese möglichst deutlich zu 
veranschaulichen? Als geeignetes 
Werkzeug bietet sich die Visualisie-
rung mittels einer Plantafel an. Ein 
solches Tool ist der „Graphical 
Work Order Scheduler“ (GWOS) der 
Firma Prometheus. Dabei handelt 
es sich um ein leistungsfähiges 
SAP-Add-On, das es dem Anwender 
erlaubt, eine Vielzahl von Auftrags-
daten auf einem einzigen Bild-
schirm darzustellen, zu bewerten 
und zu analysieren. Es ist ein idea
les Tool, um den Planer bei der Or-
ganisation sowie bei der schnellen 

und präzisen Aufgabenzuordnung 
zu unterstützen.

Bereits mehrfach wurden Projek-
te zur Implementierung dieser grafi-
schen Plantafel erfolgreich und mit 
geringem Projektaufwand umgesetzt. 
„Ziel der Implementierungen war es 
jeweils, eine Effizienzsteigerung über 
die Optimierung der Planung und 
Abwicklung aller Projekt- und In-
standhaltungsarbeiten zu schaffen“, 
erläutert Uwe Sahl, Berater bei T.A. 
Cook. „Eine Erhöhung der Sicherheit 
wird schließlich über das Planungs-
ergebnis erreicht“, so Sahl.

Lohnendes Tool

Die Vorteile der Plantafel liegen auf 
der Hand: Meist werden in Unter-
nehmen mehrere Listen verschiede-
ner Softwaretools verwendet. Nach 
der Einführung der GWOS-Plantafel 
dagegen kann sich jeder Benutzer 
leicht einen Überblick über den 

Stand der Arbeitsgänge der Ferti-
gungsbereiche und der gesamten 
Produktion anhand einer einzigen 
Grafik verschaffen. Aufwendige und 
zeitintensive Abstimmungsprozesse 
aufgrund mehrerer Schnittstellen 
entfallen. Gleichzeitig wird neben 
einem effizienten Ressourcenma
nagement ein abteilungsübergrei-
fender Informationsfluss sicherge-
stellt. „Bei einem Kunden z. B. wur-
den in einer täglichen Besprechung 
die verschiedenen Tages-, Wochen- 
oder Monatspläne projiziert und 
aufwendig in großer Runde abge-
stimmt. Nach der GWOS-Einführung 
dauerten diese Besprechungen nur 
noch halb so lange, weil es über-
sichtlicher und effizienter zuging 
und durch die verbesserte Transpa-
renz schneller und zielgerichteter 
auf Informationen zugegriffen wer-
den konnte“, berichtet der Berater. 

Wie so häufig ist es mit der Kon-
zeption der Software allein nicht 

getan, zur Implementierung gehört 
auch die Sensibilisierung der Planer 
und die Begleitung der Verände-
rungsprozesse während der Projekt-
laufzeit sowie die Schulung der Mit-
arbeiter in der Planungseinheit. 

„Nur dann wird die Plantafel wirk-
lich integriert und von den Mitarbei-
tern als effizienzsteigerndes Arbeits-
instrument geschätzt und genutzt 
werden“, unterstreicht der Berater.

„Bei einem solchen Projekt kön-
nen die Stellhebel gezielt so gesetzt 
werden, dass Projektkosten und Auf-
wand gering gehalten werden“, be-
tont Uwe Sahl. „Ein wesentlicher 
Erfolgsfaktor besteht darin, auf dem 
vorhandenen SAP-System aufzubau-
en und so Datenredundanzen zu 
vermeiden“, erläutert er. Mit ande-
ren Worten: kleiner Aufwand, große 
Wirkung, weil vorhandene Daten 
dank grafischer Plantafel besser ge-
nutzt und Mehrfacharbeiten vermie-
den werden können.

Erfreuliche Nebenwirkungen

Es ergeben sich durch den Einsatz 
der Plantafel außerdem weitrei-
chende positive Effekte: Im Ergebnis 
steigt auch die Qualität der vorgela-
gerten Arbeiten deutlich, da Pla-
nungsfehler und Koordinations-

schwächen allen Beteiligten sofort 
auffallen. In der Folge nimmt die 
Planungsgenauigkeit deutlich zu. Es 
wird ein kontinuierlicher Kreislauf 
in Gang gesetzt, wodurch sich lang-
fristig auch die vorgelagerten Ar-
beitsschritte deutlich verbessern. 
Den Planern in den Chemiebetrie-
ben, welchen Planungsqualität bis 
ins Detail abverlangt wird, gelingt es 
somit, diese Herausforderung zu be-
wältigen und Prioritäten sinnvoll zu 
setzen. Was manch ein Unterneh-
men mit groß angelegten Projekten 
im Hauruck-Verfahren zu verbes-
sern versucht, kann mit überra-
schend geringem Aufwand bei einer 
GWOS-Einführung fast nebenbei 
passieren.

Kontakt:▪▪
Anne Fischer-Werth,Marketing Manager,
T.A. Cook & Partner Consultants GmbH, Berlin
Tel.: +49 30 884302 43
a.fischer-werth@tacook.com
www.tacook.com

 Die Sicherheitsanforderungen in Chemiebetrieben gehen weit über das in 

anderen Branchen übliche Maß hinaus. Es gelten besondere gesetzliche 

und gesellschaftliche Rahmenbedingungen in Bezug auf Arbeits- und 

Anlagensicherheit, Gesundheit, Gefahrenabwehr und Umweltschutz. Während auf 

der einen Seite die Verbesserung der Leistungsfähigkeit der Anlagen angestrebt 

wird, muss auf der anderen Seite durch Inspektionen proaktiv die Sicherheit ga-

rantiert werden. Vor allem die gewerkeübergreifende Koordination und Planung 

der Arbeit muss hohen organisatorischen Anforderungen gerecht werden. Das 

stellt die Planer, welche für einen reibungslosen Produktionsablauf sowie für die 

Sicherheit über die gesamte Prozesskette hinweg verantwortlich sind, vor Her-

ausforderungen: Bedarfe und Ressourcen müssen in Einklang gebracht und alle 

Aufgaben genauestens aufeinander abgestimmt werden. Planungsfehler können 

in der Arbeitsausführung weitreichendere Konsequenzen für Umwelt, Anlagen 

und Betriebspersonal haben. © Altana

Funktionelle Pigmente

Preisgünstigere flexible Fotovoltaikmodule

Preisverfall bei Silizium erwartet

Merck KGaA präsentiert mit der 
neuen Dachmarke Iriotec künftig 
das gesamte Sortiment der funktio-
nellen Pigmente für Anwendungen 
in der Druck- und Kunststoffindus-
trie. Genau wie Iriodin, die Marke, 
die bei dekorativen Pigmenten seit 
50 Jahren auf dem Markt ist, steht 
Iriotec für Hightech, Qualität und 

Innovation im Bereich der funktio-
nellen Lösungen. Das Unternehmen 
arbeitet gegenwärtig an einer um-
fassenden Markenarchitektur für 
funktionelle Pigmente, um die vor-
handenen Marken Lazerflair, Solar-
flair und Micabs unter einem ge-
meinsamen Dach zusammenzufas-
sen. Funktionelle Pigmente verleihen 

Materialien besondere Eigenschaf-
ten und Qualitäten und machen sie 
z. B. wärmereflektierend oder emp-
findlich für Laserlicht. Eine von 
Merck in Auftrag gegebene weltwei-
te Umfrage hat bestätigt, dass Fach-
leute in der Entwicklung von funk-
tionellen Pigmenten ein großes Po-
tential sehen.� ▪

Die Herstellung von flexiblen Dünn-
schicht-Solarmodulen ist bisher 
aufwendig und zeitintensiv. Jede 
einzelne Schicht wird in einer sepa-
raten Anlage nacheinander abge-
schieden. Diese Schritte vereint das 
Zentrum für Sonnenenergie- und 
Wasserstoff-Forschung Baden-
Württemberg (ZSW) in einer einzi-
gen Anlage, in der alle Beschich-
tungsschritte simultan im gleichen 
Vakuum stattfinden. Ziel der For-
scher sind fertig verschaltete Solar-
module mit noch höheren Wirkungs-
graden (die Solarzellen erreichen 
schon heute einen Wirkungsgrad 

von 10,2 %). Durch Massenfertigung 
könnte so eine neue Generation 
preisgünstiger, flexibler Fotovolta-
ikmodule entstehen. An einer 12 m 
langen Bandbeschichtungsanlage 
im Technikum des ZSW werden seit 
2010 Kupfer-Indium-Gallium-Di
selenid (CIGS)-Dünnschichtsolarzel-
len von der Rolle entwickelt. Träger-
material ist eine temperaturbestän-
dige Polymer-Kunststoff-Folie, 
Polyimid. Die Folie ist 0,0025 cm 
dünn und 30 cm breit. In der aktu-
ellen Ausbaustufe können der Mo-
lybdän-Rückkontakt, die drei Ele-
mente für den CIGS-Absorber sowie 

die Zinkoxid-Fensterschichten ab-
geschieden werden. An der Ent-
wicklung und Integration einer neu-
en Pufferschicht wird noch gearbei-
tet. Zu einem späteren Zeitpunkt 
soll auch die monolithische Zellver-
schaltung voll integriert werden. 
Das Potential flexibler Dünnschicht-
solarmodule auf Kunststofffolie ist 
enorm: Sie erschließen dort neue 
Anwendungsfelder, wo es auf ein 
geringes Gewicht und auf Biegsam-
keit ankommt. Solarzellen auf 
T-Shirts und Jacken, Module auf 
Autos oder Leichtbauflugzeugen 
sind dabei nur einige Beispiele.� ▪

Hersteller von Solarsilizium sollten 
ihre hohen Gewinnmargen genießen, 
solange sie noch können, denn nach 
Einschätzung von Branchenvertre-
tern entsteht bereits im nächsten 
Jahr ein Überangebot. „Die Zeit der 
Knappheit dürfte überwunden sein“, 
sagte Sunil Gupta, Leiter des Be-
reichs Solarmarktanalyse bei Mor-
gan Stanley in Singapur bei der 9th 
Solar Silicon Conference von Photon. 
Der Markt hat sich gedreht, die 
Knappheit ist einem Überangebot 
gewichen. Kostete das Solarsilizium 
vor zwei Jahren auf dem Spotmarkt 
noch 500 US-$/kg, so sind es heute 
nur noch 50–80 US-$/kg. „Der Markt 
kippte 2009 in eine Überangebotssi-
tuation“, sagt auch Stefan de Haan 
vom Marktforscher iSuppli.

Die Folge könnte ein Konsolidie-
rungsprozess sein, weil 2012 wahr-
scheinlich die vier größten Herstel-
ler – OCI, Hemlock, GCL-Poly und 
Wacker – den weltweiten Bedarf na-
hezu allein decken können. Die Prei-
se dürften infolgedessen auf ein 
kostenbasiertes Niveau fallen. Mar-
tin Meyers, Leiter Recherche beim 
Beratungsunternehmen Photon 
Consulting, prophezeit für 2012 ein 
Preisniveau von unter 35 US-$/kg.

Zurzeit gibt es allerdings noch 
reichlich Pläne für neue Kapazitä-
ten: Auf mindestens 120.000 t Jah-
reskapazität summierte Meyers die 
Produktionsanlagen, die im Laufe 
der kommenden drei Jahre in Be-

trieb gehen sollen. Doch gleichzeitig, 
so der Analyst, werde der weltweite 
Fotovoltaikabsatz 2012 zum ersten 
Mal seit 40 Jahren vermutlich rück-
läufig sein: „Auf mehreren wichtigen 
Märkten besteht das Risiko der Sät-
tigung“, so Meyers. In Deutschland, 
dem weltweit größten Markt für So-
larzellen, könnte das Volumen auf 
4,5 GW sinken, und „es ist kein 
zweites Deutschland in Sicht“. Kon-
trär dazu prophezeit er einen An-
stieg der Produktionskapazitäten für 
Silizium auf 220.000 t in diesem und 
340.000 t im nächsten Jahr.

Das somit entstehende Überange-
bot verschafft den etablierten Unter-
nehmen Vorteile. Langfristige Ab-
nahmeverträge reduzieren ihr Preis-
risiko, und dank großer, rationell 
arbeitender Anlagen können sie mit 
günstigen Produktionskosten planen. 

Weitere Kostensenkungen dürften 
allerdings schwierig werden, gab der 
Technikvorstand von GLC Poly, Russ 
Hamilton, zu bedenken.

Eine mögliche Schlussfolgerung 
lautet deshalb: Die großen Silizium-
hersteller, die ihr Silizium nach dem 
sogenannten Siemens-Prozess ge-
winnen und die ihr bis vor einigen 
Jahren bestehendes weltweites Oli-
gopol durch den Markteintritt zahl-
reicher neuer Anbieter verloren 
haben, könnten womöglich im Zuge 
einer Marktkonsolidierung ihre alte 
Stellung wiedererlangen. Es besteht 
aber erstens Konkurrenz durch Un-
ternehmen, die den Siemens-Prozess 
auf preiswerteren, meist in Asien 
produzierten Anlagen anwenden, 
und zweitens durch neue Herstel-
lungsprozesse mit hohem Kosten-
senkungspotential.� ▪

© Thilo Härdtlein / Photon
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Industrieforschung 
im akademischen Umfeld

Prof. Robert Preisser, Vizepräsident 
Halbleiter-Technologie, Atotech, ist 
seit 2008 für Atotech am „College of 
Nanoscale Science and Engineering“ 
in den USA tätig. Dort wird die „Che-
mie“ für die Halbleiter- und MEMS-
Industrie entwickelt und qualifiziert. 
Dr. Birgit Megges fragte Prof. Preisser, 
Vice Präsident Atotech, welche Vortei-
le die Kombination aus industrieller 
und akademischer Forschung und 

Entwicklung bringt.

CHEManager: Herr Prof. Preisser, 
warum sind Sie mit Ihrer Entwick-
lungstätigkeit an ein College und 
nicht zu einem Industriepartner ge-
gangen?

R. Preisser: Wir hatten mit Infineon im Jahre 2003 unsere Entwicklung in 
Berlin begonnen und auch erfolgreich beendet. Nach Albany sind wir 
gegangen, um ein breiteres Spektrum von Strukturen und Materialien zu 
bekommen, die den Abscheideprozess zum Teil wesentlich mit beeinflus-
sen. Dies ist mit einem Industriepartner nicht möglich, da diese in spezi-
fischen Applikationsbereichen die Strukturen und Materialien vorgeben. 
Darüber hinaus ist die Infrastruktur für Materialwissenschaften am CNSE 
hervorragend und hilft uns, die Chemieentwicklung zu beschleunigen.

Welche Vorteile bietet Ihnen das College?

R. Preisser: Es gibt verschiedene Vorteile: Erstens finden wir dort eine 
komplette Halbleiter-Prozesslinie, in der wir mitarbeiten. Dabei können 
mit der vorhandenen Lithography-Technologie die heutigen und zukünf-
tigen Strukturdimensionen im Nanobereich hergestellt werden.

Zweitens ist die Infrastruktur für Materialwissenschaften mit den mo-
dernsten, zum Teil noch nicht auf dem Markt angebotenen Instrumenten 
ausgestattet, womit das Feedback für materialwissenschaftliche Infor-
mationen unterstützt wird. Einige der Instrumente erreichen Auflösungs-
bedingungen bis in den atomaren Strukturaufbau.

Und drittens war es uns auch wichtig, Wissenschaftler rekrutieren zu 
können, die durch ihre Ausbildung mit der Nanotechnologie vertraut wa-
ren und sich in unsere Aufgabenstellung schnell einarbeiten konnten.

Sie haben dort 2008 bei „Null“ angefangen. Wie ist der Stand der Dinge 
heute?

R. Preisser: Wir sind 14 wissenschaftliche Mitarbeiter neben meiner eigenen 
Person, die sich mit dem Thema Nano-Struktur-Metallisierung beschäfti-
gen. Wir haben bei 130-nm-Node (ITRS Road-Map) 2008 begonnen und 
sind über 90-nm-, 65-nm-, 45-nm-, 32-nm- heute bei 22-nm-Node-Tech-
nolgien angekommen. Von R&D-Partnerfirmen haben wir bereits Coupons 
mit 20-nm-Strukuren – entsprechend ca. 15-nm-Node-Technologie – er-
halten und konnten diese mit unserer neuesten Chemie defektfrei mit 
Kupfer metallisieren; somit sind wir der ITRS-Roadmap um einige Jahre 
voraus.

Sind weitere Kooperationen in Zukunft notwendig bzw. geplant?

R. Preisser: Ja, es sind weitere Kooperationen mit zwei Universitäten, der 
Case Western Reserve University in Cleveland, Ohio, und der Columbia 
University in New York City, und zwei Industriepartnern, IBM und Tokyo 
Electron, bereits parallel vorhanden. Der Grund ist, dass auch CNSE eigene 
Entwicklungsschwerpunkte hat. Diese liegen heute im Logik-Chip-Bereich, 
wir aber decken mit unserer Metallisierungschemie alle galvanischen 
Kupfer-Prozesse für Halbleiter und MEMS-Strukturen ab; dazu gehören 
Mikroprozessoren (MPUs), Digital-Prozessoren (DSPs) sowie Speicher. Dar
aus ergeben sich weitere Kombinationen von Materialien und Strukturen, 
an denen wir unsere Chemie und unser Know-how optimieren können.

www.atotech.com▪▪

Prof. Robert Preisser, Vizepräsident 
Halbleiter-Technologie, Atotech

Reinstchemikalien für die Galvanotechnik
Atotech entwickelt hochreine Substanzen für Halbleiter- oder MEMS-Produkte

Das Vorhaben, die elektrischen Ei-
genschaften des bis dahin verwen-
deten Aluminiums in einem sog. 
Scaling für neue, kleinere Struktur-
größen anzupassen, war nötig ge-
worden, weil das Aluminium den 
Anforderungen an Widerstand, Zu-
verlässigkeit, Übertragungsge-
schwindigkeit und Wärmeableitung 
nicht mehr gerecht wurde und die 
Möglichkeit begrenzte, Metallisie-
rungsstrukturen weiter zu verklei-
nern. Ein Umstieg auf Kupfer war 
bei der stetigen Miniaturisierung 
somit unausweichlich.

Chemie- und Applikationstechnolgie

Die heute verwendeten Strukturgrö-
ßen bewegen sich je nach Anwen-
dung des Bauelementes im Mikro-
meter- bis in den Nanometerbereich. 
Dabei sind die Chemikalien für die-
se kleinen Strukturen optimiert und 
werden in hoher Reinheit mit Spe-
zifikationen im ppb- und ppt-Be
reich hergestellt und eingesetzt. Die 
Prozessfenster im Prozessschritt 
„Plating“ werden zudem kontinuier-
lich überwacht.

Der Abscheideprozess wird durch 
die Verwendung organischer Poly-
mere bestimmt und gesteuert. Dabei 
wird die Abscheidung des Kupfers 
auf bzw. in den Strukturen selektiv 
beeinflusst. Man nennt diesen Pro-
zess den „bottom up fill“-Prozess. 
Dabei sollen die Polymere eine Inhi-
bierung und eine beschleunigte Ab-
scheidung gleichzeitig steuern und 
die Materialeigenschaften der Struk-
tur anpassen. All dies geschieht in 
einem nicht-linearen elektrischen 
Feld, das von der Plating-Maschine 
vorgegeben wird. Die Additive, Sup-
pressoren, Leveler und Accelerator 
arbeiten nach dem Prinzip der Ad-
sorption und des Austausches, wäh-
rend die Struktur eine Diffusion 
dieser Moleküle fordert. Die Sub
stanzen kontrollieren das Nukleati-
onsverhalten sowie das Abscheide-
verhalten an bestimmten Stellen der 
Struktur. Diese Eigenschaften wer-
den durch funktionelle Gruppen, die 
Molekularstruktur und das Moleku-
largewicht bestimmt. Die Verwen-
dung von Polymeren im Halbleiter-
bereich beschränkt sich wegen der 
limitierten Chip- oder Wafer-Ober-
fläche auf den Konzentrationsbe-
reich von wenigen ppm. Die anorga-
nischen Komponenten mit schwefel-
sauren Elektrolyten dagegen 
verwenden die Komponenten im 
Prozentbereich. Da sich die Substan-

zen im galvanischen Prozess abbau-
en, müssen diese überwacht und 
innerhalb der definierten Prozess-
fenster für die aktive Substanzgrup-
pe dosiert werden. Die Konzentrati-
on der aktiven Substanzgruppe wird 
von der Struktur des Halbleiter-
Bauelementes bestimmt.

Entwicklung

Die Galvanotechnik, eine traditionel-
le Technologie, hat in der Vergan-
genheit wenig Augenmerk auf hohe 
Chemikalienreinheit gelegt. Der Zu-
sammenhang von Chemikalienrein-
heit, Stabilität und Qualität über den 
gesamten Fertigungsprozess von 
kleinen Strukturen hat jedoch ge-
zeigt, dass sich dies ändern muss.

Atotech hat am „College of Na-
noscale Science and Engineering“ 
(CNSE) in Albany, NY/USA die Ent-
wicklung der Chemie für Nanostruk-
turen vorangetrieben und mit Erfolg 
Strukturen mit bis zu 20 x 80 nm 
entwickelt.

Dabei werden die Kupfer-Leiter-
bahnen (horizontale Verbindung) 
und die VIAs (Vertical Interconnect 
Access, vertikale Verbindung) elek-
trisch überprüft. Der Widerstand des 
Kupfers, die Oberflächenrauigkeit 
und der Kontaktwiderstand sind nur 
einige der Parameter, die gemessen 
werden. Die Feldlebensdauer (Reli-
ability von Electromigration und 
Stressmigration) werden nach un-
terschiedlichen Test-Bedingungen 
ebenfalls ermittelt.

Kleinste Verunreinigungen, z. B. 
im unteren ppb-Bereich, welche in 
die Kristallstruktur des Kupfers ein-
gebaut werden können oder die die 
Kristallisation stören, sind nicht ak-
zeptabel, weil sie die Materialeigen-
schaften beeinflussen. Zudem beein-

flussen kleinste Partikel mit einem 
Durchmesser von > 0,1 µm direkt 
die Qualität bei der Herstellung 
elektrischen Schaltkreise. Sie führen 
zu Kurzschlüssen oder Unterbre-
chungen und tragen damit zum 
Qualitäts- oder Produktivitätsverlust 
bei der Herstellung bei. Was mittels 
der Nanostrukturen gelernt werden 
kann, ist prinzipiell auch für größe-
re Strukturen von Vorteil und öffnet 
ein neues Feld der „Engineering Op-
portunities“.

Modernste, automatisierte galva-
nische Anlagen zur Wafer-Herstel-
lung sollen die Abscheidung der 
Kupferschichten mit möglichst ge-
ringen Variationen ermöglichen. 
Hochauflösende Verfahren (z. B. FIB/
SEM) zur Strukturanalyse oder TEM 
(Transmissions-Elektronenmikro
skopie) werden durch spektroskopi-
sche Methoden (z. B. ICP-MS, HPLC-
TOF-MS) ergänzt, um die Schichtpa-
rameter zu überprüfen. Auf dieser 
Basis kann die Chemie von der Her-
stellung der Rohmaterialien bis zur 
Anwendung am Wafer zeitnah über-
wacht, kontrolliert und durch eine 
entsprechende Dosierung gesteuert 
werden.

Der Gesamtprozess von Maschi-
ne, Chemie und Prozessdefinition ist 
optimiert, um die Materialeigen-
schaften, die das Halbleiterbauele-
ment benötigt, zu erreichen. Die 
Herausforderung ist, dies auch bei 
einem Durchsatz von mehreren Tau-
send Wafern und Kupferlagen pro 
Tag zu gewährleisten. Dies erfor-
dert, dass die Ausgangsqualität der 
Chemikalien und die Prozessfenster-
definition im Detail ermittelt sein 
müssen, um keinen Ausschuss zu 
erzeugen. Atotech hat diese Lern-
kurve in der Zeit von 2008 bis heute 
bei CNSE mehrfach durchlaufen. Die 

Rohmaterialien wurden dabei nach 
jedem Technologie-Scaling neu de-
finiert und die Spezifikationen der 
„Quality Assurance“ durch die Ana-
lytik ebenfalls neu angepasst. Me-
tallkationen im ppb-Spurenbereich 
zu vermessen, wenn in einem Elek-
trolyten mehrere Gramm Kupfer 
vorliegen, ist keine triviale Aufgabe. 
So mussten, auch für die Additiv-
Polymere, neue analytische Verfah-
ren wie HPLC-TOF-MS erst entwi-
ckelt und qualifiziert werden.

Produktion in Neuruppin

Um diese Zielsetzung zu erreichen, 
hat Atotech am deutschen Standort 
Neuruppin ein neues Produktions-
werk errichtet. Die Fabrik wurde 
speziell für diese Chemieanwendun-
gen gebaut und soll jede Art von 
Querkontamination, auch im Spu-
renbereich, verhindern. Die Chemi-
kalien werden dabei in einem auto-
matisierten Verfahren aus den Roh-
materialien hergestellt, gemischt 
und abgefüllt. Die Mischbehälter ar-
beiten ohne mechanische Rührwer-
ke oder bewegliche Teile, um Ma
terialabrieb und damit Partikel
generierung zu vermeiden. Ein 
Qualitätssicherungs-Labor sowie 
eine direkte Feedback–Schleife zwi-
schen der Produktion in Neuruppin 
und der „Nanosize Structure R&D 
Organisation“ in Albany ist einge-
richtet. Somit ist sichergestellt, dass 
die Anforderungen für jede Halblei-
terapplikation erfüllt werden kön-
nen.

Zusammenfassung

Mit der Entwicklung von hochreinen 
Metallisierungschemikalien an ei-
nem der führenden Standorte für 
Nanotechnologie, dem College of Na-
noscale Science and Engineering, 
erfüllt Atotech das strategische Ziel, 
eine Lieferquelle für hochreine Che-
mikalien zu haben, um Ausbeute- 
und Qualitätsziele beim Anwender 
auch dann zu erreichen, wenn die 
metallisierten Produkte eine solch 
hohe Empfindlichkeit zeigen wie die 
Halbleiterprodukte.

Kontakt:▪▪
Prof. Robert Preisser
Atotech USA, Inc.
College of Nanoscale Science and Engineering
Albany, NY, USA
Tel.: +1 518 533 8706
robert.preisser@atotech.com
www.atotech.com

Nano-Komplex am “College of Nanoscale Science and Engineering“ (CNSE) in Albany

 Bei Strukturgröße unter 250 nm erfüllt Aluminium auch mit Kupferanteilen 

kaum mehr die benötigten Anforderungen zur Verwendung in integrierten 

Schaltkreisen. Seit der Ankündigung von IBM im Jahr 1998, künftig Kupfer 

anstelle von Aluminium für Halbleiterbauelemente zu verwenden, hat die Halbleiterin-

dustrie Einzug in die Galvanotechnik gehalten. Das sog. Kupfer-Damascene-Verfahren 

ergänzte das Verfahren des „trocken abgeschiedenen“ Aluminiums (PVD). Heute kom-

men beide Technologien jeweils zu ca. 50 % zur Anwendung. IBM unternahm diesen 

Schritt, weil sich die Industrie über die „International Roadmap for Semiconductors“ 

(ITRS) verpflichtet hatte, durch weitere Verkleinerungen der Strukturen, neue Schalt-

kreise und somit Anwendungen für Halbleiterbauelemente zu entwickeln.
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Wirkungsvoll kombiniert
Hohe Wirtschaftlichkeit bei Abluftbehandlung mit Wärmerückgewinnungssystem

Um die sichere Unterschreitung der 
Grenzwerte herbeizuführen, dabei 
aber gleichzeitig die Energiekosten 
zu senken, entschieden sich die Ex-

perten von Wessel, eine Anlage zur 
Abluftreinigung zu projektieren und 
diese mit einer Wärmerückgewin-
nungsanlage zu kombinieren, um 

Energie rückzugewinnen. „Die in 
der Abluft enthaltene Wärme wird 
nicht in die Atmosphäre abgegeben, 
sondern mittels des Wärmetauschers 
im Produktionsprozess genutzt, wo-
durch eine Kostensenkung für den 
thermischen Energiebedarf um bis 
zu 90 % möglich ist“, erklärt Dipl.-
Ing. Heino Schulze, Vertriebsleiter 
bei Wessel-Umwelttechnik.

Rotationswärmetauscher

Die beiden Massenströme Ab- und 
Außenluft werden im Gegenstrom 
durch je eine Hälfte einer sich dre-
henden Matrix, bestehend aus einer 
Metallfolie, geführt, welche die Wär-
me der Abluft aufnimmt und nach 
seiner Drehung an den kalten Strom 
wieder abgibt. Bedingt durch die 
große Austauschfläche und durch 
das Gegenstromprinzip, erreicht die-
ses Wärmetauscher-Prinzip sehr 
hohe Austauschgrade. Die Rotations-
wärmetauscher werden gefertigt, 
indem eine glatte und eine gewellte 
Lage der Folie zu einem Rad gewi-
ckelt werden. Die entstehenden Ka-
näle bilden etwa 90 % des Radvolu-
mens und gewährleisten durch ihre 
Größe und Form einen laminaren 
Durchfluss. Da dieser durch die Strö-
mungsrichtung der Gasströme und 
durch die Drehung des Rades stets 
wechselnd ist, entsteht ein hoch-
wirksamer Selbstreinigungseffekt, 
der Stäube aber auch stärkere Ver-
unreinigungen von Abgasen system-
bedingt abreinigt. Stärker anhaften-

de Abluftinhaltsstoffe werden durch 
ein neuartiges zweistufiges Wärme-
tauscher-Abreinigungssystem, wel-
ches  speziell für diese Anwendun-
gen konzipiert wurde, gereinigt.

DEVOCS-Abluftreinigungssystem

Leichtflüchtige organische Kompo-
nenten und Stäube entfernt das 
DEVOCS-Abluftreinigungssystem, 
welches bei hohen Schadstofffrach-
ten aus zwei Apparaten besteht. Das 
Wessel-CS-Biokatwäschersystem 
mit kreislaufgeführter Wasseraufbe-
reitung besteht im Wesentlichen aus 
dem CS-Biokatwäscher (Column 
System) mit einer Füllkörperpa-
ckung, dem Vorlagebecken, einem 
integrierten Tropfenabscheider und 
der Konditionierung. Die mit Schad-
stoffen und Gerüchen belastete Ab-
luft wird der Abluftreinigungsanlage 
zugeführt. In der Konditionierungs-
strecke wird die Abluft mithilfe eines 
Bedüsungssystems vollständig be-
feuchtet, um so optimale Absorpti-
onsbedingungen zu erzeugen. Die 
konditionierte Abluft gelangt in den 
Wessel-CS-Biokatwäscher. Dort fin-
det der Übergang der Schadstoffe 
aus der Abluft in die Waschflüssig-
keit statt. Die mit Waschflüssigkeit 
benetzten Füllkörper werden vom 
Abgas im Gegenstrom zur kreislauf-
geführten Flüssigkeit durchströmt. 
Durch die vielfache Umlenkung der 
Abluft entstehen kleinste Luftver-
wirbelungen, die eine intensive Ver-
mischung des Abgases mit der 

Waschflüssigkeit bewirken. Eine 
Verwendung von speziell adaptier-
ten Mikroorganismen sowie eine 
Zugabe ausgewählter Biokatalysa-
toren ermöglichen einen Betrieb als 
CS-Biokatwäscher mit kreislaufge-
führter Waschwasserregeneration 
ohne oder nur mit minimalen Ab-
wassermengen.

In diesem Prozess werden die Ab-
luftschadstoffe zu CO2 und H2O biolo-
gisch abgebaut. Auf den eingesetzten 
Wessel-Füllkörpern, die sich durch 
eine große spezifische Oberfläche bei 
geringen Druckverlusten auszeich-
nen, bildet sich ein leistungsfähiger 

Zweistufige Wärmerückgewinnung bei Dachaufstellung
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▶	  Fortsetzung auf Seite 19

 In vielen industriellen Produktionsprozessen entsteht Abluft mit mehr oder 

weniger starker Schadstoffbelastung an Kohlenwasserstoff-Verbindungen, 

wie z. B. Alkohole, Ketone oder Aldehyde. Diese Stoffe führen meist auch zu 

Geruchsemissionen. Derart leichtflüchtige organische Komponenten, sog. VOCs (Vo-

latile Organic Compounds), finden sich auch in der Abluft von Chemieunternehmen 

z. B. bei der Kautschukverarbeitung. Gesetzlich festgelegte Grenzwerte veranlassen 

Unternehmen, Anlagen installieren zu lassen, welche die Abluft reinigen, um so die 

umweltpolitischen Vorgaben wie der europäischen VOC-Richtlinie oder den Anfor-

derungen der TA-Luft gerecht zu werden. Wessel-Umwelttechnik aus Hamburg, ein 

Unternehmen der TIG Group, entwickelte eine entsprechende Anlage.

Sperr- und Spül-Kammer-Funktionsprinzip und technischer Aufbau des Wärmetauschers inkl. Spülkeil 
und Kammer
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Biofilm mit verbesserten Absorptions-
eigenschaften und hohem Abbauver-
mögen. Die weiter gehende Wasch-
wasserregeneration erfolgt durch die 
biologische Umsetzung im Bioreakti-
onsbecken des CS-Biokatwäschers. 
Ergänzungswasser, biokatalytische 
Additive sowie pH-Neutralisations-
mittel werden kontinuierlich, selbst-
regelnd und bedarfsgerecht zuge-
führt. Mitgerissene feine Wassertröpf-
chen hält der Tropfenabscheider des 
CS-Biokatwäschers zurück.

Wasseraufbereitung

Der Anlagenteil zur kreislaufgeführ-
ten  Wasseraufbereitung besteht aus 
dem FBM-Bioreaktor (Festbettein-
bauten – Biologie – Mesophil), dem 
Belebtschlamm-Separator, Pumpen 

sowie Dosierstationen für Neutrali-
sationsmittel und biokatalytische 
Additive. Ein Teilstrom des Wasch-
wassers aus dem Biokatwäscher 
wird in den FBM-Bioreaktor geleitet, 
wo in einer rein biologischen Stufe 
die weitere Oxidation der Schadstof-
fe erfolgt. Festbetteinbauten zur 
Oberflächenvergrößerung und spezi-
ell adaptierte Mikroorganismen ge-
währleisten eine hohe Abbauleistung 
im FBM-Bioreaktor. Das biologisch 
gereinigte Waschwasser gelangt an-
schließend in den Belebtschlamm-
Separator. Dort wird Belebtschlamm 
abgetrennt und anschließend in den 
FBM-Bioreaktor zurückgeführt. Der 
Klarlauf wird zurück in den CS-Bio-
katwäscher geleitet.

Durch die Verknüpfung der Wär-
merückgewinnung mit dem Wä-
schersystem wird zugleich der 
Frischwasserbedarf zusätzlich redu-

ziert, bis hin zur Option, überhaupt 
kein Frischwasser zu benötigen.

„Mit der Kombination beider Sys-
teme – der Wärmerückgewinnung 
mit der DEVOCS-Abluftreinigung – 
verknüpfen wir das gesetzlich Not-
wendige – die Einhaltung der Grenz-
werte – mit dem Faktor Kostener-
sparnis“, erklärt Heino Schulze 
abschließend.

Sandra Landwehr, Stellvertretende 
Geschäftsleitung Borgmeier Public 
Relations, Lilienthal

Kontakt:▪▪
Wessel-Umwelttechnik GmbH, Hamburg
Tel.: +49 40 790000 0
www.tig-group.com

Energiemanagement spart bis zu 20 % Kosten
TÜV Süd unterstützt Innospec Leuna bei der Einführung eines Energiemanagementsystems

 Die Energiewende und der 

weiter forcierte Ausbau 

der erneuerbaren Energien 

führen zwangsläufig zu steigenden 

Strompreisen. Schon jetzt lohnt die 

Einführung eines zertifizierten Ener-

giemanagements – denn neben Kos-

teneinsparungen sind staatliche Förde-

rungen möglich.

Aktuell stärkt die Kernenergie-De-
batte das Bewusstsein für die Be-
deutung der Energiewende. Mit dem 
erforderlichen Ausbau erneuerbarer 
Energien dürfte der Strompreis mit-
telfristig weiter steigen. Erste Schät-
zungen zeigen: Bei Mehrkosten von 
20–30 % je kWh kommen zusätzliche 
Ausgaben von über 500 Mio. € auf 
energieintensive Industriezweige zu. 

Der Energiekostenanteil an der Pro-
duktion ist mehr denn je eine wich-
tige Stellschraube für Einsparungen 
und lässt sich mit einem umfassen-
den Energiemanagement kontinu-
ierlich senken – staatlich gefördert. 

Für Chemieunternehmen, kunst-
stoffverarbeitende Betriebe oder Pa-
pierhersteller hat die Bundesregie-

rung in ihrem Energiekonzept gleich 
mehrere Anreize für die frühzeitige 
Implementierung von Energiema-
nagementsystemen geschaffen. Dazu 
gehören die Entlastung von den sog. 
Stromkostenanteilen bzw. der EEG-
Umlage, die im Rahmen des Ausbaus 
der erneuerbaren Energien anfällt, 
sowie die erste und zweite Stufe der 
Stromsteuer. Des Weiteren werden 
für Investitionen, die im Rahmen der 
Umsetzung des betriebseigenen 
Energiemanagementsystems anfal-
len, besonders zinsgünstige staatli-
che Kredite gewährt.

Einen Leitfaden für die Einfüh-
rung von Energiemanagementsyste-
men bietet die EU-Norm DIN EN 
16001. Sie orientiert sich in weiten 
Teilen an der internationalen Um-
weltmanagementnorm ISO 14001, 
die von vielen Unternehmen bereits 
umgesetzt wird. Auch eine zusätzli-
che internationale ISO-Norm zum 
Energiemanagement ist derzeit in 
Arbeit und wird voraussichtlich 
weitgehend analog zur bereits be-
stehenden EU-Norm aufgebaut sein. 
Für den Einsatz eines betrieblichen 
Energiemanagements nach DIN EN 
16001 gilt aktuell noch eine Über-
gangszeit von zwei Jahren: 2011 
wird den Unternehmen für die Auf-
nahme und Systematisierung ihrer 
Energiedaten zugestanden sowie für 
die Schaffung grundlegender Struk-
turen für das Energiemanagement. 
Ab 2012/2013 sollen dann umfas-
sende Managementprozesse einge-
führt und fest etabliert werden. Wer 
jetzt schnell ist, kann nicht nur früh-
zeitig von staatlichen Ermäßigungen 
und Einsparungen profitieren, son-
dern sichert sich auch einen wichti-
gen Wettbewerbsvorteil.

Das Chemieunternehmen Innospec Leuna

Voraussetzung dafür ist jedoch der 
Nachweis, dass es konkrete Planun-
gen für die Implementierung eines 
Energiemanagementsystems im Un-
ternehmen gibt. Und: Dieses muss 
anschließend von unabhängiger 
Stelle zertifiziert werden. TÜV-Süd-
Experten begleiten alle Phasen des 
Projekts und entwickeln wirtschaft-
liche Maßnahmen auf branchen-
übergreifendem Know-how. Ein 
Beispiel dafür ist der Spezial-Che-
miehersteller Innospec Leuna: Er 
hat gemeinsam mit den Prüfingeni-
euren eine Studie zur Ermittlung 
des eigenen Energiebedarfs erstellt 
und lässt sich bei der Einführung 
eines hochmodernen Energiema-
nagementsystems unterstützen.

Innospec Leuna gehört zum inter-
nationalen Unternehmen Inno-spec 
Specialty Chemicals, das in 23 Län-
dern vertreten ist. Am Standort Che-
miepark Leuna in Sachsen-Anhalt 
betreibt das Spezialchemie-Unter-
nehmen u. a. eine Hochdruck-Poly-
merisationsanlage zur Herstellung 
von Produkten auf Ethylen-Basis: PE-
Wachse, EVA und Dieseladditive. Im 
Rahmen der fortschreitenden techni-
schen Entwicklung werden auch die 
Produktionsprozesse einer laufenden 
Modernisierung unterzogen. Einspar-
potentiale lassen sich nahezu bei je-
der Anlage finden, in Leuna beispiels-
weise bei der Polymerisationsanlage, 
die einen erhöhten Bedarf an Strom 
und Dampf aufweist. Die Folge waren 
im Branchenvergleich leicht über-
durchschnittliche Energiekosten.

Hochdruck-Polymerisationsanlage im Fokus

Startpunkt einer energieeffiziente-
ren Ausgestaltung der Produktions-

abläufe bildete die Bestandsauf-
nahme des Energiebedarfs nach 
Struktur und Umfang. Das Exper-
tenteam analysierte die Netzquali-
tät sowie die zeitabhängige Last-
aufnahme. Darüber hinaus wurden 
einzelne Anlagen mit unüblichen 
Verbrauchsspitzen sowie der 
Dampfhaushalt untersucht und 
einzelne Prozessstufen umfassend 
gescreent. Mit einem Großteil des 
Energiebedarfs gehört der Höchst-
druckverdichter, der die Ausgangs-
stoffe aufbereitet, zu den vier 
Hauptverbrauchern. Es folgen der 
Zwischendruckverdichter, die Kühl-
kreisläufe und diverse Einzelver-

braucher mit mehr als zehn kW 
Anschlussleistung.

Auf Grundlage der ausgewerte-
ten Daten konnten die Experten an-
schließend mehrere Einsparpoten-
tiale identifizieren und entsprechen-
de Optimierungsvorschläge ableiten 
– darunter der Einsatz neuer, noch 
energieeffizienterer Antriebe und 
Motoren, die Nutzung von über-
schüssigem Niederdruckdampf für 
weitere Prozesse und eine verbes-
serte Volumenstrom- bzw. Druckre-
gelung von Kühlkreislaufpumpen.

„Mehr Effizienz“ in Zahlen

In der Umsetzung ergaben sich – 
nach vorheriger Wirtschaftlichkeits-
prüfung aller möglichen Einzelmaß-
nahmen – folgende Änderungen bei 
Innospec Leuna:

Vollständige Abschaltung sämtli-▪▪
cher Nebenaggregate bei Produk-
tionsunterbrechungen
Bei Instandhaltung und Ersatzin-▪▪
vestitionen: systematischer Ersatz 
von Antrieben und Motoren durch 
energieeffizientere Geräte
Zusätzliche Nutzung des vorhan-▪▪
denen Prozessleitsystems zur ver-
brauchsabhängigen separaten 
Ansteuerung einzelner Geräte
Qualitätsverbesserung des ohne-▪▪
hin erzeugten Niederdruckdampfs 
zur sinnvollen Weiterverwendung 
(derzeit in der Machbarkeitsprü-
fung)

Das Ergebnis: Der optimierte Pro-
duktionsprozess spart jährlich eini-
ge Prozentpunkte der Energiekosten 
ein, das derzeit in der Implementie-
rung befindliche Energiemanage-
mentsystem bringt künftig weitere 
Kosteneinsparungen. Für mehr Ef-
fizienz zeigen Online-Messungen des 

Energiebedarfs permanent Steuer- 
und Eingriffsmöglichkeiten auf.

Je nach Industriezweig und An-
lage belegen Untersuchungen aus 
den Niederlanden und Dänemark, 

dass die Einführung eines Energie-
managementsystems den Energie-
bedarf eines Unternehmens bis zu 
20 % nachhaltig reduzieren kann. 
Einsparungen, zu denen sich ver-
minderte Steuersätze und Umla-
geentlastung hinzuaddieren.

Dr. Michael Bunk, Leiter 
Energiesysteme bei TÜV Süd 
Industrie Service, Dresden
Dr. Silvio Kammer, Prokurist und 
Leiter Technik bei Innospec Leuna, 
Leuna

Kontakt:▪▪
TÜV Süd Industrie Service GmbH, Dresden
Tel.: +49 351 4202 315
michael.bunk@tuev-sued.de
www.tuev-sued.de/is

Innospec Leuna GmbH, Leuna
Tel.: +49 3461 4340 65
leuna@innospecinc.com
www.innospecinc.com

Einsparpotentiale lassen sich nahezu bei jeder Anlage finden, so auch bei Innotec Leuna.
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STANDORT FITNESS

Ist Ihr Standort fit für die Zukunft?

Energien
Medien

Entsorgung Raum
Fläche

IT
Kommunikation

Gesundheit Umwelt
Schutz

Sicherheit

Logistik Bildung

Betrieb anspruchsvoller Infrastrukturen

Ihr Partner für Standortbetrieb, -regie und -beratung.
Sie wollen erhebliche Kostenvorteile in Ihrer Standortinfrastruktur realisieren? Sie wollen Transparenz beim
Standortbetrieb? Sie wollen sich voll auf Ihr Kerngeschäft konzentrieren? Sollen Sie. Ob Energieversorgung,
Entsorgungsverbund, Logistik, Facilities oder andere Infrastruktur leistungen. Mit unserer Expertise mobilisieren wir
sämtliche Kraftreserven in Ihrer Standortinfrastruktur. Dabei verfolgen wir einen ganzheitlichen Ansatz. Insbesondere
für Chemie, Pharma und verwandte Prozess industrien. Egal, ob wir Sie bei der Standortentwicklung beraten, die Regie
für den Betrieb übernehmen oder Ihren Standort betreiben – nehmen Sie Dienstleistung bei uns einfach wortwörtlich.
Sprechen Sie uns an: 069 305-6767, Kundenservice@infraserv.com, www.infraserv.com/info

KÄLTEENTSORGUNG

STROMREINIGUNG

Wirkungsvoll kombiniert
◀	  Fortsetzung von Seite 18
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Damit der Chemie nicht die Lichter ausgehen
Dank Infracor läuft im Chemiepark Marl die Ver- und Entsorgung im Verbund

 Ohne sichere Energie zu 

wettbewerbsfähigen Prei-

sen gehen für die Chemie 

sprichwörtlich die Lichter aus. Im 

Chemiepark Marl sorgen drei Indus-

triekraftwerke für eine zuverlässige 

Energieversorgung. Diese liefern aber 

nicht nur Energie – ihre zentrale Bedeu-

tung für den Chemiepark ergibt sich 

aus der kombinierten Erzeugung von 

Strom und Dampf sowie der Übernah-

me und umweltgerechten Verwertung 

von Abfällen und Abgasen aus den Pro-

duktionsanlagen der Kunden.

Betreiber der Kraftwerke im Che-
miepark Marl mit insgesamt drei 
Kohle- und zwei Gasblöcken ist In-
fracor. Als Standortbetreiber und 
Komplettdienstleister ist das Unter-
nehmen für die dort ansässigen Ge-

sellschaften und Geschäftsbereiche 
von Evonik sowie weitere Unterneh-
men – auch außerhalb des Standorts 
– erfolgreich tätig.

Infracor ist Teil des neuen Ge-
schäftsbereiches Site Services von 
Evonik Industries. Unter dessen Dach 
sind die Dienstleistungen der Ge-
schäftsbereiche Technik, Ver- und 
Entsorgung, Logistik und Standort-
management für die Chemie- und 
Prozessindustrie an insgesamt 13 
Standorten in Deutschland und im 
belgischen Antwerpen gebündelt. Die 

Kunden im Chemiepark Marl und 
darüber hinaus profitieren durch die-
se Aufstellung von der standortüber-
greifenden Zusammenarbeit und 
dem überregionalen Angebot eines 
umfassenden Leistungsportfolios für 
die Chemie- und Prozessindustrie.

Versorgung mit allen Energiearten

Infracor beliefert die rund 100 Pro-
duktionsanlagen im Chemiepark 
Marl mit allen erforderlichen Ener-
giearten: Strom, Dampf, Druckluft, 
Kälte, Abwärme, Brauch-, Reinst- 
und Kühlwässer, Luft- und Brennga-
se sowie Schwefelsäure.

Die Basisenergien Strom und 
Dampf werden von den Ver- und 

Entsorgungsexperten in den drei 
eigenen Kraftwerken mittels effizi-
enter Kraft-Wärme-Kopplung er-
zeugt. Die installierte Kapazität liegt 
bei ca. 500 MW elektrischer Leistung 
und über 1.000 t/h Dampf.

Durch die Fahrweise in Kraft-
Wärme-Kopplung und die kontinu-
ierlich durchgeführten Prozess- und 
Anlagenoptimierungen werden – im 
Vergleich zur getrennten Strom- 
und Dampferzeugung – jährlich bis 
zu 500.000 t Kohlendioxid einge-
spart. Damit wird am Standort ein 

wesentlicher Beitrag zum Klima-
schutz geleistet.

Betrieb und Fahrweise der 
Kraftwerke erfolgen im optimierten 
Zusammenspiel mit den externen 
Energiemärkten. „Der ständige 
Blick auf die Marktentwicklungen 
für Strom, Kohle, Erdgas und Emis-
sionszertifikate ist auch für Indus-
triekraftwerke und die nachgela-
gerten Anlagen zur Produktion von 
Utilities wie Druckluft und Kälte 
unverzichtbar“, so Dr. Hermann-
Josef Korte, Leiter des Geschäftsge-
bietes Ver- und Entsorgung der Site 
Services von Evonik und in Perso-
nalunion Geschäftsführer von In-
fracor.  

Zur langfristigen Sicherung der 
Energieversorgung im Chemiepark 
erfolgte in den vergangenen Jahren 
eine Reihe an Investitionen. Infracor 
investierte u. a. in eine moderne 
Entnahme-Kondensationsturbine 
und die Erneuerung des Verdichter-
parks für die Versorgung mit Heiz-
gas und Wasserstoff. 

Entsorgung in eigenen Anlagen

Neben der Energieversorgung ist ein 
fachgerechtes Entsorgungsmanage-
ment für eine verantwortungsvolle 
Produktion an einem Chemiestand-
ort unerlässlich. 

Infracor übernimmt die Abwäs-
ser und Abgase sowie Abfälle aus 
den Produktionsanlagen des Che-
mieparks Marl und von weiteren 
Standorten. Dafür betreibt das Un-
ternehmen biologisch arbeitende 
Kläranlagen, eine Sonderabfall- und 

eine Klärschlammverbrennungsan-
lage sowie eine Abfallumschlagan-
lage. Zudem sind zwei Kraftwerks-
blöcke unmittelbar in den Produkti-
onsverbund des Chemieparks 
eingebunden und übernehmen die 
kontinuierliche Entsorgung flüssiger 
und gasförmiger Abfälle.

Mit der Verwertung von Abfällen 
sehen sich die Kraftwerksexperten 
im Chemiepark Marl vor Herausfor-
derungen gestellt, die andere Kraft-
werke in dieser Form nicht kennen. 
Die Einflüsse von Menge, Qualität 
und Konsistenz der Abfälle auf die 
verbrennungstechnischen Vorgänge 
und das Emissionsverhalten gilt es 
zu beherrschen. „Neben diesen An-
forderungen sind und bleiben die 
verlässliche Entsorgung für unsere 
Kunden und wettbewerbsfähige 
Preise entscheidende Ziele des Kraft-
werksbetriebs im Chemiepark Marl“, 
betont Andreas Steidle, Leiter der 
Energie- und Abfallwirtschaft des 
Geschäftsgebietes Ver- und Entsor-
gung der Site Services von Evonik.

Kommunikation mit den Kunden

Der enge Verbund der Ver- und Ent-
sorgung mit den chemischen Pro-
duktionsanlagen äußert sich auch in 
den Kommunikationswegen. Für alle 
Kunden am Standort werden die we-
sentlichen Energieverbräuche wie 
Strom, Dampf, Druckluft und Kälte 
durch ein Energiedaten-Informati-
onssystem online erfasst. Alle Betrie-
be haben so die Möglichkeit, sich 
über den aktuellen Energiebezug an 
den einzelnen Verbrauchsstellen zu 
informieren und ihren Energiebe-
darf zu optimieren. Zudem ist ein 
solches Informationssystem eine 
wichtige Grundlage für den Einsatz 
von Energiemanagementsystemen, 
die der Steigerung der Energieeffizi-
enz des gesamten Standortes und 
jedes einzelnen Kunden dienen.  

Der ständige Informationsfluss 
zwischen den Betrieben wird zudem 
durch den zentralen Energieleit-
stand der Infracor gewährleistet, 
der für das Netz- und Lastmanage-
ment der Strom- und Dampfnetze 
und den optimalen Einsatz der zur 
Verfügung stehenden Kraftwerks-
blöcke verantwortlich ist. Um die 

hohe Verfügbarkeit der Energiever-
sorgung für den gesamten Standort 
abzusichern, werden von hier aus 
auch die Einsätze von Reservekapa-
zitäten geregelt und einzelne große 
Verbraucher auf Basis abgestimm-
ter Pläne mit den Kunden falls not-
wendig gezielt zurückgefahren.   

Für Ver- und Entsorgungsdienst-
leistungen gilt gleichermaßen, dass 
Infracor den Kunden bei anlagen-
technischen Veränderungen sowie 
Aus- und Neubauten in einem mög-
lichst frühen Planungsstadium be-
gleitet und den Informationsaus-
tausch sucht, um zu einer kostenop-
timalen Lösung beizutragen. „Für 
eine erfolgreiche Kommunikation 
mit den Kunden ist ein gut organi-
sierter und stimmig umgesetzter 
Informationsfluss entscheidend“, so 
Andreas Steidle. 

Zusammenarbeit über Standortgrenzen

„Der Standort übergreifende Erfah-
rungsaustausch der Experten im 
neuen Geschäftsbereich Site Servi-
ces hat dazu geführt, dass wir Ideen, 
die an einzelnen Standorten bereits 

vorhanden waren, gemeinsam wei-
ter verbessert und zur Umsetzungs-
reife gebracht haben. Verschiedent-
lich sind auch ganz neue innovative 
Ansätze entstanden“, betont Dr. 
Hermann-Josef Korte. 

Eines der ersten übergreifenden 
Projekte des neuen Geschäftsbe-
reichs Site Services wird derzeit am 
Standort Worms verwirklicht. Unter 
Einbeziehung der Fachleute von 
verschiedenen Standorten wird in 
Worms in eine neue Turbine inves-
tiert. Sie wird dafür sorgen, dass 
Dampfüberschüsse aus Produkti-
onsprozessen zukünftig optimal zur 
Stromerzeugung genutzt werden 
können – ein effizienter Umgang mit 
Energie, ein sinnvoller Beitrag für 
die Umwelt und damit eine Stärkung 
des gesamten Produktionsverbunds 
am Evonik-Standort Worms.  

Infracor GmbH, Marl ▪▪
www.infracor.de

Dr. Hermann-Josef Korte,
Geschäftsführer Infracor

Luftansicht des Chemiepark Marl

Infracor betreibt im Chemiepark Marl Kraftwerke mit insgesamt drei Kohle- und zwei Gasblöcken.
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Risikomanagement in der Praxis
Folge 4: Brennbare Flüssigkeiten

Process Safety Management 

In der Chemiebranche gehört die 
Arbeit mit brennbaren Flüssigkeiten 
zum Tagesgeschäft. Geraten diese in 
Brand, ist das Feuer nur schwer zu 
kontrollieren. Die durchschnittliche 
Schadenhöhe liegt in solchen Fällen 
bei rund 1 Mio. €. Dank moderner 
Schadenverhütung und einem um-
fassenden Process-Safety-Manage-
ment (PSM)-Programm lässt sich das 
Brandrisiko jedoch deutlich verrin-
gern. 

Allgemein gelten Flüssigkeiten 
mit niedrigem Flammpunkt wie 
Benzin als besonders gefährlich. 
Schadenstatistiken zeigen jedoch, 
dass Flüssigkeiten mit hohem 
Flammpunkt wie Wärmeträgeröle, 
Schneidöle oder Hydraulikflüssig-
keiten eine ebenso große Gefahr 
darstellen, wenn sie zu heiß werden, 
unter Druck stehen oder durch ein 
Feuer in der Anlage involviert wer-
den. Obwohl einige dieser Flüssig-
keiten eine niedrigere Verbren-
nungswärme als Kunststoffe entwi-
ckeln, geht von ihnen eine ungleich 
höhere Gefahr aus. Zum einen ent-
zünden sie sich leichter und bren-
nen schneller als Feststoffe, weil sie 
schneller verdampfen. Zum anderen 
ist die beim Brand freigesetzte Ener-
giemenge deutlich größer. Denn bei 
Leckagen breiten sich Flüssigkeiten 
schnell großflächig aus. Diese grö-

ßere Verbrennungsfläche bedeutet 
mehr Wärme und vergrößert die Ge-
fahr, dass andere Stoffe in der Um-
gebung ebenfalls in Brand geraten. 
Eine Benzinlache von etwas mehr 
als 4 m2 kann bereits Flammen von 
über 10 m Höhe erzeugen. Dafür rei-

chen weniger als 30 l ausgelaufenes 
Benzin aus.

Auch aus diesem Grund empfiehlt 
sich, ein gezieltes Process-Safety-
Management (PSM)-Programm ein-
zuführen. Durch ein lückenloses 
PSM-Programm – inklusive einer 
umfassenden Risikoanalyse – kann 
eine möglichst effektive Kontrolle 
der chemischen Prozesse erreicht 
werden. Zu einem professionellen 
PSM-Programm gehört unter ande-
rem die Benennung von Sicherheits-
verantwortlichen und die Unterstüt-
zung des Managements, eine genaue 

Kenntnis aller Prozesse durch regel-
mäßige Überprüfung der Prozesssi-
cherheit, eine Analyse und Überwa-
chung aller Veränderungen, die 
Dokumentation von Beinaheunfällen 
mit den dazugehörigen Ursachen-
analysen, die Förderung der inhä-
renten Betriebssicherheit sowie die 
Erarbeitung präziser Notfallpläne. 
Aber auch Faktoren wie menschli-
ches Versagen oder die Schulung 
betriebseigener und externer Ar-
beitskräfte müssen hierbei berück-
sichtigt werden.

Risiko- und Prozesssicherheitsanalysen 

Die Analysen zeigen: Insbesondere 
beim Löschen von Flüssigkeiten mit 
niedrigem Flammpunkt wie Benzin 
werden große Wassermengen benö-
tigt. Während automatische Sprink-
leranlagen brennende Flüssigkeiten 
mit hohem Flammpunkt vollständig 
löschen, senken sie bei Flüssigkeiten 
mit niedrigem Flammpunkt die Tem-
peratur des Brandes und verhindern 
ein Übergreifen auf weitere Gebäu-
deteile. Manche Brände entwickeln 
eine so große Hitze, dass die Was-
sertropfen verdampfen, bevor sie 
die brennende Flüssigkeit erreichen. 
Nur mit einer umfassenden Risiko-
analyse im Rahmen des PSM, die 
auch das Gefahrenpotential brenn-

Frank Drolsbach, Direktor 
Operations und Enginee-
ring Manager, FM Global 

▶	  Fortsetzung auf Seite 21

 Personen und Sachwerte zu schützen und Betriebsunterbrechungen 

zu vermeiden ist eine der wichtigsten Managementaufgaben. Die 

Herausforderung: Viele Gefahren sind nicht immer auf den ersten 

Blick erkennbar. CHEManager stellt regelmäßig Risiken und Lösungsansätze 

vor, auf die Sicherheitsbeauftragte und Werksleiter ein besonderes Augen-

merk legen sollten – von A wie Ammoniak bis Z wie Zutrittskontrolle.
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Anpfiff in der ehemaligen Raffinerie
Proaktives Vorgehen bei Standortstilllegung minimiert Risiken und optimiert Wertschöpfung

 Bei der Aufgabe eines Produk-

tionsstandorts muss ein Un-

ternehmen vieles richtig ma-

chen, um das Wertschöpfungspotential 

des frei werdenden Geländes zu nutzen 

und finanzielle oder Imageverluste zu 

vermeiden. Wirtschaftliche, ökologi-

sche, soziale, rechtliche und Branding-

Aspekte müssen frühzeitig analysiert 

und in einem mit allen wichtigen Ak-

teuren abgestimmten Konzept inte

griert werden. Ein positives Beispiel ist 

die Stilllegung des Standorts Ingolstadt 

der Raffineriegesellschaft Bayernoil. 

Eine Produktion wird verlagert, ein 
Unternehmensstandort aufgegeben: 
Zurück bleibt ein Gelände mit Ge-

bäuden, Produktionsanlagen, Stra-
ßen, Plätzen und nicht zuletzt mit 
möglichen Boden- und Grundwas-
serbelastungen. Trotz oft erhebli-
chen Werts eines Grundstücks ver-
geht meistens viel Zeit, bevor es ei-
ner neuen Nutzung zugeführt wird. 
Der damit einhergehende Leerstand 
führt zu einem tatsächlichen und 
psychologischen Substanzverlust 
der Liegenschaft: Gebäude und In
frastruktureinrichtungen, die nicht 
mehr genutzt und instand gehalten 
werden, verfallen, oder es erfolgt ein 
Abbruch ohne vorherige Prüfung 
einer sinnvollen Nachnutzung. 

Oft wird das Grundstück, so wie 
es liegt und steht, auf dem Markt an-
geboten. Das entspricht jedoch nicht 
den Anforderungen des Immobilien-
markts an die professionelle Aufbe-
reitung einer Liegenschaft für eine 
zukünftige Entwicklung. Nötig sind 
eine nachhaltige Investitionskalkula-
tion auf der Basis ausreichender lie-
genschaftsbezogener Informationen 
und die Zusammenarbeit von Eigen-
tümer, Projektentwickler, Investoren 
und Genehmigungsbehörden.

Immobilienwirtschaftliche  
Wertschöpfungspotentiale 

Das Raffinerieunternehmen Bayern
oil, das nach mehr als 45 Jahren den 
Standort Ingolstadt zugunsten der 
benachbarten Standorte Vohburg und 
Neustadt a. d. Donau schließen wollte, 
erkannte die Chancen und Risiken, 
die mit dem Freiwerden des am 
Stadtrand gelegenen Geländes ver-
bunden waren. Schon 2006, zwei Jah-
re vor Beginn des Abzugs, beauftrag-

te Bayernoil Arcadis mit der Beurtei-
lung der immobilienwirtschaftlichen 
Wertschöpfungspotentiale sowie der 
Risiko- und Kostenschätzung des 
Rückbaus der Raffinerieanlagen und 
der Sanierung von Boden- und Grund-
wasserbelastungen auf dem 108 ha 
großen Areal. Arcadis, das aufgrund 
der Unternehmensschwerpunkte Um-
welt, Immobilien und Infrastruktur 
über das notwendige Know-how in 
allen für die Entwicklung eines ehe-
maligen Industriestandorts notwen-
digen Bereichen verfügt, erarbeitete 
einen Masterplan für die sinnvolle 
Folgenutzung der Fläche und die not-
wendigen Rückbau- und Altlastenin-
vestitionen. Das Entwicklungsszena-

rio wurde eng mit Bayernoil und der 
Stadt Ingolstadt abgestimmt und sieht 
einen komplett neuen Stadtteil mit 
viel Grün, Wohn- und Gewerbeansied-
lung sowie einem bundesligataugli-
chen Fußballstadion vor. 

Übergangslos wurde auf der 
Grundlage des Masterplans mit dem 
Rückbau der Anlagen, der Sanierung 
von Boden- und Grundwasserbelas-
tungen und der Vermarktung von 
Teilflächen begonnen.

Rückbau und Baustoffverwertung 

Für den umweltverträglichen Rück-
bau der auf dem Gelände befindli-
chen Anlagen entwickelte Arcadis 
die Konzepte und übernahm die 
Ausschreibung und Überwachung 
der Rückbau- und Entsorgungsleis-
tungen. Eine besondere Herausfor-
derung stellt die Demontage der 
Prozessanlagen und der 85 bis zu 
115.000 m3 großen Tanks dar, in de-
nen die unterschiedlichen Mineral-
ölprodukte gelagert wurden. Die 
Stahlgiganten werden von Restin-
haltsstoffen befreit, anschließend 
scheibenweise aufgeschweißt, per 
Seilbagger abgebaut und auf dem 
Boden weiter zerkleinert, bevor sie 
als Rohstoff in die Wiederverwer-
tung gehen. Der Stahl wird wie fast 
alle anderen mineralischen Materia
lien aus dem Rückbau wieder
verwertet. Über 10.000  m3 Be-
tonabbruch wurden bisher direkt 
vor Ort aufgearbeitet und beim Bau 
des Fußballstadions eingesetzt. 

Bis 2013 sollen sukzessive alle 
anderen Teilflächen für die neuen 
Nutzungen freigemacht und ver-
marktet werden. 

Altlastenerkundung und -sanierung

Ab 2007 erfolgte die Untersuchung 
aller Raffinerieanlagen und der 

möglichen Schadstoffbelastungen in 
Boden und Grundwasser. Arcadis, 
das über weitreichendes Know-how 
in der Altlastenerkundung und 
-sanierung verfügt, grenzte die 
Schadensbereiche ein, plante ad-
äquate Sanierungsmaßnahmen und 
leitete sie ein. Da die Untersuchun-
gen einen wirksamen natürlichen 
Schadstoffabbau zeigten, kann in 
großen Bereichen „Monitored Natu-
ral Attenuation (MNA)“ zur Anwen-
dung kommen, ein effektives und 
besonders wirtschaftliches Verfah-
ren, bei dem der Abbau der organi-
schen Schadstoffe auf natürlichem 
Wege erfolgt und kontinuierlich 
überwacht wird. 

Wo die Belastungen dafür zu 
hoch sind, wird das „Pump & 
Treat“-Verfahren vorgeschaltet, bei 
dem belastetes Grundwasser abge-
pumpt und von Schadstoffen befreit 
wird. 

Auf Teilflächen, die schnell einer 
Nachnutzung zugeführt werden 
sollten, veranlasste Arcadis einen 
Austausch des belasteten Bodens, 
so z. B. bei der für das Stadion vor-
gesehenen 20 ha großen Fläche. Sie 
musste besonders schnell baureif 
gemacht werden, weil der FC Ingol-
stadt die Auflage hatte, innerhalb 
einer kurzen Frist ein bundesliga-
taugliches Stadion vorzuweisen. 

Ohne Wertschöpfung keine Investitionen

Bei der Revitalisierung des ehema-
ligen Raffineriegeländes verfolgt 
Arcadis einen integrativen Ansatz: 
Wertschöpfung und Investitionsri-
siken werden durch verschiedene 
Managementtools wie z. B. die Dis-
counted-Cash-Flow-Methode konti-
nuierlich analysiert und bewertet. 
Bayernoil hat dadurch jederzeit die 
Übersicht über zu erwartende Er-
träge und die Kontrolle über not-

wendige Investitionen und kann so 
seiner unternehmerischen Verant-
wortung nachkommen und Ent-
scheidungen treffen, die bei mini-
malem Risiko die größte Wertschöp-
fung bringen. 

Interesse von UN und Weltbank

In Ingolstadt entsteht auf dem ehe-
maligen Raffineriegelände ein at-
traktives neues Stadtviertel. Dass 
dafür keine bisher unverbaute Flä-
che verplant werden muss, ent-
spricht den Zielen der Vereinten 
Nationen und ihrem Programm UN-
Habitat. Dieses Programm zielt dar
auf ab, die weitere flächenhafte 
Ausbreitung von Groß- und Klein-
städten einzudämmen und sie wirt-
schaftlich dynamischer und umwelt-
bewusster zu gestalten. Seit März 
2010 Arcadis, das weltweit mit 
16.000 Mitarbeitern agiert, Partner 
von UN-Habitat und bringt Wissen 
und Know-how in Projekte und Fort-
bildung ein. Gute Beispiele sind im-
mer gefragt. Die Konversion des 
Bayernoil-Geländes ist eines: 2010 
besichtigte eine zwölfköpfige Dele-
gation der Weltbank das Projekt, um 
sich über die Vorgehensweise zu in-
formieren und aus den Erfahrungen 
zu lernen. 

Kontakt:▪▪
Dr. Karl Noé, Chemical Market Sector Leader,
Arcadis Deutschland GmbH, Stuttgart
Tel.: +49 711 90681 20 
k.noe@arcadis.de
www.arcadis.de

barer Flüssigkeiten einschließt, die 
im Betrieb gelagert und verarbeitet 
werden, kann eine geeignete Sprink-
leranlage ausgewählt und eingebaut 
werden.

Durch detaillierte Prozesssicher-
heitsanalysen als Teil des PSM las-
sen sich auch die Hauptgründe für 
solche Flüssigkeitsbrände besser 
erkennen: Wärmestrahlung und hei-
ße Oberflächen, die Überhitzung von 
Geräten sowie statische Aufladun-
gen oder Elektrizität. Deshalb soll-
ten Sprinkleranlagen mit präventi-
ven Sicherheitsmaßnahmen kombi-
niert werden, die das Austreten 
brennbarer Flüssigkeitsdämpfe, 
aber auch jede Form von Zündquel-
len ausschließen. Es kann schon 
entscheidend sein, dass beispiels-
weise Anlagenteile und elektrische 
Geräte ausreichend geerdet sind, 
was als selbstverständlich gilt, aber 
bei Nichteinhaltung dennoch oft Ur-
sache von Bränden ist. 

Tanks und Behälter müssen wäh-
rend des laufenden Betriebs ver-
schlossen bleiben und dürfen bei 
einem Brand nicht beschädigt wer-
den. Sie können mit automatisch 
schließenden Deckeln ausgerüstet 
werden. Dabei ist zu beachten, dass 
auf Stahlträgern gelagerte Tanks 
auch an ihrer Unterseite von Sprink-
lern geschützt werden müssen. Ist 

ihr Durchmesser größer als 90 cm, 
kann der Bereich darunter mit De-
ckensprinklern kaum noch erreicht 
werden. Ein Feuer unter dem Tank 
könnte die Halterung destabilisie-
ren, sodass dieser umstürzen und 
beschädigt werden könnte, wodurch 
weitere brennbare Medien dem 
Feuer zugeführt würden. Alternativ 
werden die Stützen auch in Beton 
eingegossen oder mit anderem feu-
erfesten Material ummantelt. 

Durch bauliche Maßnahmen wie 
nicht brennbare Abtrennungen kann 
ein Übergreifen des Flüssigkeits-
brands auf andere Bereiche abge-
wendet werden. Auch automatische 
Abschaltsysteme können die Aus-
breitung des Feuers hemmen – dem 
Feuer wird der Brennstoff entzogen. 
Abluftsysteme verhindern, dass ein 
explosives Gemisch aus Luft und 
verdampfter Flüssigkeit entsteht. 
Sicherheitsdrainagen und Aufkan-
tungen leiten ausgelaufene Flüssig-
keiten aus dem Gefahrenbereich ab. 
Regelmäßige Schulungen sensibili-
sieren die Mitarbeiter und fördern 
einen sicheren Umgang mit den ein-
gesetzten Gefahrstoffen. 

Kontakt:▪▪
Frank Drolsbach
FM Global, Frankfurt am Main
frank.drolsbach@fmglobal.com
www.fmglobal.de

Risikomanagement  
in der Praxis

◀	  Fortsetzung von Seite 20

Leinen los für eine Crew, die auch die anspruchvollsten 
Manöver souverän beherrscht! 

Standortbetrieb, Logistik, Energien, Utilities, Entsorgung, Anlagen- 
und Arbeitsplatzbe treuung: Wir sind bei Wind und Wetter an Bord –

 mit maßgeschneiderten Infra struktur- und Serviceleistungen, mit 
langjähriger Erfahrung als integraler Standortbetreiber des Chemieparks 

Marl. Gerne heuern wir bei Ihnen an – unter 

Infracor GmbH  |  Paul-Baumann-Straße 1  |  45772 Marl    
Fon 02365 497130  |  infocenter@infracor.de  |  www.infracor.de

Für unsere Kunden 
hängen wir uns 

voll rein!

chemanager-online.com/
standorte

 Dr. Karl Noé, 
Chemical Market Sector 
Leader, Arcadis

Nach der Stilllegung des Raffineriestandorts der Bayernoil entstand das neue Bundesliga-Fußballstadion des FC Ingolstadt dort, wo früher der 
Verladebahnhof war. 

Ab 2007 begann Arcadis mit der Erkundung des Standorts Ingolstadt der Bayernoil Raffineriegesellschaft. 
Die Demontage der Prozessanlagen und der bis zu 115.000 m3 fassenden Stahltanks stellt eine  
besondere Herausforderung dar. 
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Wo wir sind, ist oben
Flotationsverfahren für nachhaltige und effiziente Abwasserbehandlung

 Das BayFlotech-Verfahren wird 

seit vielen Jahren mit Erfolg 

als dritte Reinigungsstufe in 

der Abwasseraufbereitung eingesetzt. 

Gegenüber den klassischen Flotations-

techniken kann das Bayer-Verfahren 

auch bei deutlich höheren Feststoff-

konzentrationen eingesetzt werden.

Im betrieblichen Einsatz zeichnet es 
sich besonders durch seine konstant 
niedrige Feststoffkonzentration im 
Klarlauf aus — es können Werte 
kleiner 20 mg/l erreicht werden — 
und dies bei gleichzeitig niedrigem 
Energieverbrauch (10-30 Wh/m³). 
Seit einigen Jahren bieten die Inge-
nieure von Bayer Technology Servi-
ces (BTS) diese Technik auch in 
kompakter Modulbauweise für Ab-
wasserströme ab 50 m³/h an. 

Wirkungsprinzip

Flotation bezeichnet ein Fest-Flüs-
sig-Trennverfahren, das Gasblasen 
gezielt an Feststoffteilchen anlagert, 
wodurch Agglomerate entstehen, die 
eine geringere mittlere Dichte als 
die umgebende Flüssigkeit besitzen. 
Dadurch steigen die Gas-Feststoff-
Agglomerate auf und sammeln sich 
an der Flüssigkeitsoberfläche („flo-
tieren“), wo sie abgesaugt oder ab-
geschöpft werden. BayFlotech ist 
eine Druckentspannungsflotation 
mit einer speziellen Entspannungs-
düse zur Erzeugung eines engen 
Gasblasenspektrums und einer be-
sonders vorteilhaften Strömungs-
führung in der Entspannungszone. 
Diesem Prozess ist eine Technologie 
mit einer patentierten Injektions-
geometrie zur Druckaufsättigung 

(BayDissolver) vorgeschaltet. Die 
Platz sparende Turmbauweise mit 
runder Beckengeometrie und ge-
trenntem Technikraum sowie die 
funktionale Strömungsführung mit 
turbulenter Blasen-Feststoff-Kon-
taktzone und beruhigter Flotations-
zone im Anschluss machen BayFlo-
tech zu einem effizienten und gleich-
zeitig preiswerten Trennverfahren.

Zum Lösen des erforderlichen 
Gases in Wasser wird bei dem Sys-
tem ein Teilstrom aus dem Klarlauf 
genommen und in den Druckaufsät-
tiger gefördert. Entscheidend für die 
Effizienz bei der Druckaufsättigung 
ist der hohe Löslichkeitsgrad, der im 
BayDissolver zu über 95% erreicht 
wird. Das mit Luft beladene Druck-

wasser wird mit einem Druck von 
etwa 5 bar in das Rohwasser inji-
ziert, wobei es sich entspannt und 
seine gelöste Gasladung schlagartig 
in Form von besonders feinen Luft-
bläschen in den Rohwasserstrom 
abgibt. Durch die plötzliche Entspan-
nung und die spezielle Geometrie 
der Kontaktzone entsteht eine Tur-
bulenzstruktur, die sowohl für eine 
intensive Mischung von Blasen und 
Schlammflocken als auch für deren 
gleichmäßige Verteilung sorgt.

Nach der Kontakt- und Mischzo-
ne strömt das Abwasser-Schlamm-
Gemisch in die Flotationszone, wo 
die eigentliche Trennung stattfindet. 
Die Strömungsführung im Flotati-
onsbecken ist von entscheidender 

Bedeutung für die Effizienz und die 
Belastbarkeit der Anlage. Mit Hilfe 
der Geometrie wird dort eine aus-
reichend langsame Abwärtsströ-
mung des Wassers eingestellt, so 
dass der Auftrieb der Schlammflo-
cken Zeit hat, diese an die Wasser-
oberfläche zu befördern. Die Strö-
mungsverhältnisse führen schließ-
lich dazu, dass sich das Flotat im 
äußeren Ringraum des Behälters 
sammelt, wo es mit einem umlau-
fenden Saugarm abgezogen wird.

Einsatzbereiche

Zur Abtrennung von suspendierten 
Feststoffen wie z.B. Belebtschlamm in 
der industriellen und kommunalen 
Abwasserbehandlung wird neben 
dem konventionellen Sedimentation-
verfahren auch das Flotationsverfah-
ren eingesetzt. Als dritte Reinigungs-
stufe bietet die Druckentspannungs-
flotation deutliche Vorteile gegenüber 
der Sandfiltration. Flotation eignet 
sich besonders gut zur Abtrennung 
von Schwebstoffen, zur Abtrennung 
von Schlämmen mit hohem Sedimen-
tationsvolumen und zur gleichzeitigen 
Abtrennung unterschiedlicher Kom-
ponenten wie Schlämme und Öle.

BayFlotech geht weit über den 
Einsatzbereich der klassischen Flo-
tation hinaus, da sich selbst für Sus-
pensionen mit bis zu 5 g/l Trocken-
substanz (TS) im Klarlauf Feststoff-
konzentrationen von wenigen mg/l 
erreichen lassen. Auch bei der Über-
schussschlammeindickung kommen 
die Vorteile zum Tragen, da der Was-
sergehalt im Flotat in der Regel ge-
ringer ist als im Schlamm eines Se-
dimenters. 

Mobile Pilotanlage

Zur Verfahrensauslegung werden 
zunächst Labortests durchgeführt. 
Zur exakten Applikation kann die 
Notwendigkeit einer Pilotierung be-
stehen. Dazu steht ein Standard 
20-Fuß-Container als mobile Pilot-
anlage zur Verfügung. Im Vorfeld 
einer Großanlage zur Abwasserbe-
handlung lässt sich diese Pilotanlage 
vor Ort aufstellen und im Bypass 
anschließen, um Prozessdaten für 
das kundenspezifische BayFlotech-
Design zu sammeln.

Modultechnik 

Seit einigen Jahren bieten die Inge-
nieure von Bayer Technology Services 
diese Technik auch in kompakter Mo-
dulbauweise an. Die Modultechnik 
erlaubt eine Vorfertigung und Vor-
montage von Komponenten, verkürzt 
die Bauzeit und reduziert den Auf-
wand der Vor-Ort-Installation. Die 
modulare Containerlösung zielt auf 
Anwendungen von 50 m3/h bis 250 
m3/h ab, weist im Vergleich zu der 
klassischen Ausführung höhere kon-
struktive Freiheitsgrade auf und 
schafft für den Kunden einen zusätz-
lichen Preisvorteil. Diese Form der 
„Kleinflotation“ mit Beckendurch-
messern von 3 m bis 6 m und einem 
Standard 20-Fuß-Container, der 
sämtliche zum Betrieb notwendige 
Maschinen und Geräte wie Pumpen, 
Flockmittelstation, Druckaufsättigung 
und MSR-Technik enthält, eignet sich 
besonders für dezentral gelegene 
Standorte. Durch die modulare Tren-
nung in Flotationsbecken und Tech-
nik-Container kann Verfahren außer-
dem gut an die örtlichen Verhältnisse 
beim Kunden angepasst werden. 

Dieter Ulrich, Udo Birkenbeul
Bayer Technology Services

Kontakt:▪▪
Ralf Esser
Bayer Technology Services GmbH, Leverkusen
Tel.: +49 214 30 80093
ralf.esser3@bayer.com
www.bayertechnology.com

Detailiertere Informationen sowie Abbildungen unter:

Evides Industriewasser

www.evides.de  
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Evides Verantwortung für Wasser

Die Investition hat sich bewährt
Currenta, Dienstleister für Chemie 
und Industrie u.a. im Chempark 
Dormagen, setzt in seiner dortigen 
Kläranlage das BayFlotech-Verfah-
ren seit 2003 in der Abwasserbe-
handlung ein. Der Betriebsleiter 
dieser Kläranlage, Matthaeus 
Schmidt, schildert seine Erfahrun-
gen beim Einsatz und Betrieb des 
Verfahrens.

Herr Schmidt, wie würden Sie die 
Anforderungen für die Abwasser-
aufbereitung hier im Chemiepark 
Dormagen beschreiben?

M. Schmidt: Die Abwassersituation 
eines Chemieparks wird geprägt 
durch die jeweiligen Produktions-

betriebe am Standort. Man kann sogar fast sagen, dass die Verfahrens-
technik einer Kläranlage ein Abbild der Betriebslandschaft eines Stand-
ortes darstellt. 

Warum haben Sie sich vor zehn Jahren für ein Flotationsverfahren ent-
schieden?

M. Schmidt: Schlämme haben sehr unterschiedliche Eigenschaften. Um 
unsere Kläranlage sicher und stabil zu betreiben, machen wir eine bio-
logische, chemische und physikalische Bewertung des Schlamms. So hat 
ein kohlenstoffhaltiger Schlamm eine deutliche andere Struktur als ein 
Nitrifikationsschlamm, damit haben sie auch unterschiedliche physika-
lische Eigenschaften. So haben Nitrifikationsschlämme im Vergleich zu 
Schlämmen aus der Kohlenstoff-Biologie deutlich feinere, verästelte 
Strukturen. Diese Schlämme neigen zum Aufschwimmen, nicht zum Se-
dimentieren. Also warum sollte ich einen Prozess, der von sich aus nach 
oben strebt zum Sedimentieren zwingen?

Welche Klarlaufqualitäten erreichen Sie mit dem Flotationsverfahren?

M. Schmidt: Unser Klarlauf ist über all die Jahre hervorragend, denn die-
ses Verfahren arbeitet mit einer sehr hohen Konstanz. Die Schweb- und 
Schwimmstoffe werden mit dem Flotatschlamm abgeschieden. 

Wie sind Ihre Erfahrungen bei Inspektion und Wartung und wie sieht es 
mit der Anwenderfreundlichkeit aus?

M. Schmidt: Wenn das Verfahren in Betrieb genommen ist, läuft es sehr 
wartungsarm, denn es gibt praktisch keine Verschleißteile. Und der Turm 
ist sehr gut zugänglich und damit auch sehr gut räumbar.

Wie stellt sich die Kostensituation dar?

M. Schmidt: Bezogen auf den Energieverbrauch ist das Flotationsverfahren 
natürlich nicht so kostengünstig wie ein Sedimentationsverfahren. Aller-
dings gelingt eine optimale Ausnutzung der Flockungshilfsmittel, sodass 
bei einer Betrachtung der gesamten Betriebskosten — insbesondere 
wenn Sie auch Lastwechsel und Störungen mit einschließen — das Bay-
Flotech-Verfahren nach unserer Erfahrung recht gut abschneidet.

Sie erwähnen gerade die Lastwechsel. Ist eine Starkregensituation eine 
Herausforderung für Ihre Kläranlage?

M. Schmidt: Gerade hier sind unsere Erfahrungen sehr positiv, da sich die 
Lastwechsel im Eingang der Kläranlage kaum auf die Klarlaufqualität 
auswirken. Unser Flotationsverfahren kommt mit diesen Starkregenfäl-
len gut klar. Diese Technik kann das im Vergleich zu Sedimentationsver-
fahren sogar deutlich besser abfedern.

Und wie sieht es bei Hochwasser aus, das ja immer eine kritische Situation 
für Kläranlagenbetreiber darstellt?

M. Schmidt: Damit können wir relativ entspannt umgehen, denn die Hoch-
wassersicherheit ist gerade ein Merkmal dieses Flotationsverfahrens. 
Denn wenn Sie in ein Abwassersystem zur Behandlung hochpumpen, 
haben Sie sozusagen automatisch eine Hochwassersicherheit.

BayFlotech wurde von Bayer Technology Services entwickelt. In welcher 
Rolle sehen Sie als Anlagenbetreiber Ihren Lieferanten BTS?

M. Schmidt: Sicherlich ist die BTS der Entwickler und der Lieferant dieses 
Verfahrens, jedoch sehe ich für uns als Betreiber eine wesentliche Stär-
ke der BTS in der anwendungsnahen Beratung durch kompetente Inge-
nieure. Geht es um Auslegungsänderungen oder Erweiterungsfragen, wie 
wir sie jetzt gerade im Zusammenhang mit dem Ausbau des Standorts 
Dormagen diskutieren, dann haben wir mit BTS einen zuverlässigen und 
kompetenten Partner. 

Welches Fazit würden Sie abschließend ziehen?

M. Schmidt: Es ist sicherlich ein Vorteil des BayFlotech-Verfahrens, dass 
es auf den Anwender und damit auf eine spezifische Kläranlagensitua-
tion zugeschnitten werden kann. Die Turmbauweise von BayFlotech ist 
sehr Platz sparend und der getrennte Technikraum ist ebenfalls ein Vor-
teil. Insgesamt hat sich die Investition in BayFlotech bewährt. Ich würde 
dieses Verfahren wieder einsetzen.

Matthaeus Schmidt, Betriebsleiter, Currenta

chemanager-online.com/
abwasserbehandlung
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Patrick Thomas, CEO von Bayer MaterialScience, ist der 
neue Präsident von PlasticsEurope. Die Mitgliederver-
sammlung des paneuropäischen Verbandes der Kunst-
stofferzeuger wählte ihn jetzt zum Nachfolger von Jac-
ques van Rijckevorsel. Thomas dankte seinem Vorgänger 
für dessen effiziente und effektive Arbeit während seiner 
drei Jahre an der Spitze des Verbandes, insbesondere 
während der Finanzkrise. Es gelte nun, wichtige Ziele zu 

erreichen, etwa dass künftig keinerlei Kunststoffabfälle mehr auf Depo-
nien landeten. Patrick Thomas (53) studierte Ingenieurwissenschaften 
an der Universität Oxford. 1979 startete er seine berufliche Laufbahn bei 
ICI, 1999 wechselte er zu Huntsman in Belgien, 2006 trat er in die Diens-
te von Bayer MaterialScience ein.

Dr. Emmanuel Siregar wurde zum Geschäftsführer Personal 
und Organisation sowie zum Arbeitsdirektor von Sanofi-
Aventis Deutschland ernannt. Siregar (47) kam Ende März 
2011 als Personalchef zu Sanofi in Deutschland. Zuvor 
war er seit Juni 2007 als Mitglied der Geschäftsführung 
bei Karstadt zuständig für den Bereich Personal und Or-
ganisation. Der promovierte Theologe begann seine be-
rufliche Laufbahn im Jahr 1996 als Trainer und Berater 

bei der Gesellschaft für Kommunikation und Weiterbildung in Hamburg. 
1997 wechselte der gebürtige Brüsseler zu Fielmann und wurde dort im 
Jahr 2002 Personalleiter und 2004 zum Vorstand Personal und Personal-
entwicklung sowie zum Arbeitsdirektor bestellt.

Prof. Jochen Winkler hat zum 1. Juni 2011 die Leitung der 
Unternehmensentwicklung beim Uerdinger Titandioxid-
hersteller Crenox übernommen. Künftig ist Winkler für 
die strategische Weiterentwicklung des Unternehmens 
zuständig, das aus dem 1957 gegründeten Bayer-TiO2-
Werk hervorging und nach der Übernahme durch Kerr-
McGee und die Ausgliederung als Tronox seit Mai 2010 
unter Crenox firmiert. Winkler, der an der Universität 

Stuttgart Chemie studierte, gehört zu den renommiertesten Experten der 
Titandioxid- und Lackbranche. Von 1985 bis 2008 war Winkler bei Sacht-
leben beschäftigt, und von 2008 bis zuletzt war er als Entwicklungsleiter 
bei der Hemmelrath Lackfabrik tätig. Prof. Winkler ist Autor mehrerer 
Fachbücher. Er trägt eine Honorarprofessur der Universität Stuttgart.

Dr. Axel Göhrt wurde zum Geschäftsführer Produktion und 
Technik für Ineos in Köln bestellt. Bereits von 1998 bis 
2007 war der 47-Jährige bei Ineos in Köln tätig, bevor 
er als Geschäftsführer von Ineos Styrenics und Ineos 
Nova nach Marl wechselte. Zu Göhrts Nachfolger in Marl 
wurde Dr. Marcus Plevoets, bisher Assetleiter für die Pro-
duktionsbereiche Acrylnitril, Ammoniak und Salpetersäu-
re bei Ineos in Köln, ernannt. Dr. Göhrt startete seine 

berufliche Karriere 1992 in der Analytik von Bayer in Leverkusen. 1998 
wechselte er zur EC Erdölchemie nach Köln-Worringen. Dort übernahm 
der promovierte Chemiker die Leitung der analytischen Laboratorien. 
Nach weiteren verantwortlichen Positionen wechselte er 2007 nach Marl. 
Dr. Plevoets (Jahrgang 1970) studierte Chemie in Bonn. Seine berufliche 
Karriere begann er 1998 am heutigen Ineos-Standort in Köln. Nach ver-
schiedenen Aufgaben in den Bereichen F&E und Produktion übernahm 
er die Verantwortung als Assetleiter.

Markus Schaffer hat seine Vertriebstätigkeit für GIG Karasek im Bereich 
Eindampftechnologie aufgenommen. Dipl.-Ing. Markus Schaffer ist ein 
international erfahrener Vertriebsingenieur mit Kenntnissen im Anla-
genbaugeschäft sowie Projektmanagement. Er wird die Kundenberatung 
und den Vertrieb von Eindampf- und Destillationsanlagen vom GIG Ka-
rasek-Standort Graz aus übernehmen.

STEP Award startet Bewerbungsrunde 2011

 Was ist Ihr nächster ‚Step’?“ 

Als Unternehmen auf 

Wachstumskurs soll-

te man bei dieser Frage nicht lange 

überlegen müssen. Denn auf dem 

Weg von der Wissenschaft zum wirt-

schaftlich erfolgreichen Unternehmen 

gilt es, sich frühzeitig über die nächs-

ten Entwicklungsschritte Gedanken 

zu machen.

Solche „Schrittmacher“ suchen der 
Frankfurter Standortbetreiber In
fraserv Höchst und der Geschäfts-
bereich Innovationsprojekte des 
F.A.Z.-Instituts ab sofort wieder in 
ihrem Unternehmenswettbewerb 
STEP Award. Der Preis im Gesamt-
wert von 100.000 € wird seit 2006 
jährlich an innovative, junge Unter-
nehmen vergeben, die die Erfolgs-
aussichten ihres geplanten „Steps“ 
überzeugend darlegen können. Im 
Fokus des STEP Award stehen die 
Zukunftsbranchen Chemie, Pharma, 
Life Science, Bio-/Nanotechnologie, 
Medizintechnik und Greentech. Jun-
gen Wachstumsunternehmen aus 
Deutschland, Österreich und der 
Schweiz möchten die Initiatoren des 
Preises eine ganzheitliche Förde-
rung in Form von Kapital, Service-
leistungen und Netzwerken zukom-
men lassen und sie auf diese Weise 
bei ihrer Etablierung am Markt un-
terstützen. Dabei werden neben 
dem Gesamtsieger fünf weitere Un-
ternehmen in den an der Balanced 
Scorecard ausgerichteten Kategori-
en Markt/Kunde, Prozesse, Produkt/
Technologie und Finanzen sowie 
erstmals in der mehrdimensionalen 
Kategorie Nachhaltigkeit ausge-
zeichnet. Zusätzlich vergeben die 
Commerzbank und die Deutsche 
Börse zwei Sonderpreise zum The-
ma Finanzierung.

Teilnahmebedingungen

Der Weg zum STEP-Award-Gewin-
ner 2011beginnt mit der Einsendung 
der Bewerbungsunterlagen zum 
31. Juli 2011. Besagten „Step“ im 
Fokus sind die Bewerber hier auf-
gefordert, Geschäftsinhalt (Produkt 
bzw. Dienstleistung), Expansions-
mission und Wettbewerbsposition 
ausführlich darzustellen sowie ihre 
Patentsituation zu beschreiben.

Werden sie in die Gruppe der 
zehn Finalisten gewählt, haben sie 
im zweiten Schritt Gelegenheit, ihr 
Unternehmen, ihre Wachstumsmis-
sion und ihren „Step“ im Rahmen 
eines Elevator Talk der Jury, beste-
hend aus unabhängigen Experten 
aus Wirtschaft und Wissenschaft, 
vorzustellen. Diese entscheidet dann 
über die Preisträger. Der Gesamtsie-
ger kann sich über einen Preis im 
Wert von 100.000 € freuen, der sich 
je zur Hälfte in eine monetäre 
und in eine Serviceleistung, 
bestehend u. a. aus 
Technologiepartner-
suche, Strategiebera-
tung, Logistik, IT-Lö-
sungen und Kommu-
nikation, teilt.

Vorjahresgewinner

In den vergangenen 
Jahren hat der STEP 
Award viele Wachs-
tumsunternehmen 
auf ihrem Weg be-
gleitet. Ihre Erfolgs-
geschichten sprechen 
für sich: Erster Ge-
samtsieger im Jahr 
2006 war das 
Biotechnologie-
unternehmen 
Geneart, das sich 
mittlerweile als 
Weltmarktführer für 
Gensynthese etabliert 
hat. 2007 folgte Nanogate, 

heute international führend in der 
Veredelung von Hochleistungsober-
flächen. EyeSense gewann den 
STEP Award im Jahr 2008 für die 
Entwicklung ophthalmologischer 
Diagnostiksysteme, die eine Mes-
sung der Blutzuckerwerte ohne 
Blutentnahme ermöglicht. Im Jahr 
2009 überzeugte Nanion Technolo-
gies die Jury mit einem neuen 
Chipformat zur Analyse von Arz-
neimittelwirkungen an Ionenkanä-

len, das die Entwicklung von neuen 
Medikamenten effektiver und si-
cherer macht. „Jüngster“ Preisträ-
ger 2010 war das Medizintechnik-
unternehmen Aesku Diagnostics, 
das es mit einem Analyseautoma-
ten innerhalb weniger Jahre zum 
Innovationsführer im Bereich der 
Autoimmundiagnostik gebracht 
hat. Daneben konnten sich rund 20 
weitere junge Wachstumsunter-
nehmen über einen Kategorien-
preis freuen. Sie alle sind Teil der 
STEP-Award-Community gewor-
den, die mittlerweile über 500 Un-
ternehmen zählt.

In der 5-Jahres-Bilanz des STEP 
Award hatten bisher die Branchen 
Biotechnologie und Medizintechnik 
die Nase vorn. 2011 hingegen könn-
te die Stunde der Chemieunterneh-
men schlagen. Die Vorzeichen sind 
positiv, hat die Chemiebranche im 
1. Quartal 2011 doch ein Rekord-
wachstum zu verzeichnen. Auch der 
Bereich Greentech wächst stark und 
ist im Bewerberfeld zunehmend ver-
treten.

Festzuhalten bleibt: Welches in-
novative Unternehmen den STEP 
Award 2011 auch mit nach Hause 
nimmt, es hat einen weiteren Schritt 
zu nachhaltigem Wachstum getan 
und bringt die besten Voraussetzun-
gen für ein erfolgreiches Bestehen 
am Markt mit.

Kontakt:▪▪
Simone Kuczynski

F.A.Z.-Institut, Innovationsprojekte, Frankfurt
Tel.: +49 69 75 91 15 64
s.kuczynski@faz-institut.de
www.step-award.de

Lummus Novolen Technology GmbH 
Personalabteilung ∙ Gottlieb‐Daimler‐Strasse 8 ∙ 68165 Mannheim 
novolen@cbi.com ∙ www.novolentechnology.com 

Wir suchen u.a. 
 
 Prozess Ingenieure 
 Chemikanten / 

Chemielaboranten 
 Techniker 

Kunststofftechnik 
 
 
Kontaktieren Sie uns  
für detaillierte 
Stellenausschreibungen. 
 

Handelsblatt Stratley Award 2011

IUPAC ehrt Prof. Luisa De Cola

Erstmals wurde auf der von Euro-
forum organisierten und von  
CHEManager als Medienpartner un-
terstützten Handelsblatt-Jahresta-
gung Chemie 2011 der Handelsblatt 
Stratley Award für die beste Nach-
wuchsführungskraft in der Chemie-
industrie verliehen. Die hochrangig 
besetzte Jury um GDCh-Präsident 
Prof. Dr. Michael Dröscher, Süd-
Chemie-Vorstandschef Dr. Günter 
von Au, Bayer CropScience-Auf-
sichtsratsmitglied Dr. Jochen Wulff 
und Sigma-Aldrich Chemie-Ge-
schäftsführer Dr. Gerd Backes ent-
schied sich für Michael Schäfer (36) 
von Lanxess.

Schäfer war als Vice President 
Strategie im Segment Performance 
Chemicals bei Lanxess tätig und ver-
antwortete dort diverse Wachstums-
initiativen. Seit 2009 leitet er die 
Business Line Biocides und hat seit-
dem das Geschäft u. a. durch eine 
Neuausrichtung und durch eine er-
folgreiche Akquisition vorange-
bracht. Sein Mentor, Dr. Torsten 
Derr, Senior Vice President bei Lan-
xess, hob besonders seine Fähigkeit 
hervor, Projektteams souverän zu 
steuern, Wertehebel zu identifizie-

ren und komplexe Sachverhalte ver-
ständlich zu kommunizieren.

Schäfer setzte sich gegen die bei-
den Mit-Finalisten Dr. Thomas Rö-
mer von Bayer MaterialScience und 
Lauren Schulte-Kjeldsen von Evonik 
Degussa durch.

„Das starke Bewerberfeld lässt 
Gutes für die Zukunft der deut-
schen Chemieindustrie verheißen“, 
bewertete Walter Bürger-Kley, Ma-
naging Partner bei Stratley, die 
Nachwuchsmanager. Zugleich sei 
das hohe Niveau der Bewerber 
auch ein Kompliment für die au-
genscheinlich erfolgreiche Nach-
wuchsarbeit der beteiligten Unter-
nehmen, die hier eine beachtliche 
Führungsreserve demonstrieren, 
so Bürger-Kley.

� ▪

Die International Union for Pure and 
Applied Chemistry (IUPAC) hat Prof. 
Luisa De Cola vom Physikalischen 
Institut der Universität Münster als 
eine der bedeutendsten Wissen-
schaftlerinnen des Jahres 2011 im 
Bereich Chemie ausgewählt („Distin-
guished Women in Chemistry/Chemi-
cal Engineering“). Die Ehrung erfolgt 
am 2. August während einer inter-
nationalen Tagung der IUPAC in Pu-
erto Rico. Luisa De Cola, Jahrgang 
1960, leitet seit 2005 eine Arbeits-
gruppe für Physikalische Photoche-
mie und Photonische Materialien an 
der Westfälischen Wilhelms-Univer-
sität und ist am münsterschen CeN-

Tech (Center für 
Nanotechnologie) 
tätig. Sie studierte 
Chemie an der Uni-
versität von Messi-
na in Italien. Nach 
ihrer Doktorarbeit 
forschte und lehrte 
sie in den USA. An-
schließend kehrte sie als Professorin 
nach Italien zurück an die Universi-
tät von Bologna, bevor sie einen Ruf 
an die Universität von Amsterdam 
erhielt. Von dort wechselte sie nach 
Münster.

� ▪

Arbeitssicherheits-Oscar 2011

Schlagzeilen, Skandale, Sensationen

„Sie haben sich mit Ihrer Kreativität 
und Initiative nicht nur für mehr 
,Humanitas am Arbeitsplatz‘, son-
dern vielmehr um das Gemeinwohl 
verdient gemacht!“, würdigte Lauda-
tor Dr. Joachim Gauck die Preisträ-
ger. Bereits zum 14. Mal wurden mit 
dem „Arbeitssicherheits-Oscar“ der 
Berufsgenossenschaft Rohstoffe und 
chemische Industrie (BG RCI) weg-
weisende Ideen rund um die betrieb-
liche Arbeitssicherheit und den Ge-
sundheitsschutz belohnt. Unter den 
Preisträgern befinden sich u. a. die 

Firmen Evonik Goldschmidt, Freu-
denberg, Gealan Formteile, Chemo-
werk, Quadrant PHS und Stora Enso. 
Arbeitssicherheit kann nicht verord-
net werden – Menschen entscheiden 
über Erfolg oder Misserfolg. Deshalb 
zeichnet BG RCI Menschen aus, die 
mit gutem Beispiel vorangehen. 
Menschen, die mit ihrer Kreativität 
Ideen für eine sichere und gesunde 
Arbeitswelt entwickeln und dieses 
Engagement weitertragen.

www.bgrci.de▪▪

Die Medienbranche hat eine der 
schwersten Krisen ihrer Geschichte 
hinter sich. Aber die Modelle für die 
Zukunft sind noch nicht gefunden. 
Rund um Presse, TV und Internet gibt 
es darum ökonomische Schlachten 
genauso wie Glaubenskriege. Auch 
die Journalisten kommen in diesem 
Umfeld vermehrt in die Kritik und 
müssen eine neue Rolle suchen. Kurt 
W. Zimmermann zeigt, was sich heu-
te hinter den Kulissen der Medien-
branche abspielt und wie Journalis-
ten in der neuen Situation agieren. 
Der verschärfte Wettbewerb hat die 
journalistische Arbeit grundlegend 

verändert. Die Medienkampagnen 
sind aggressiver geworden; in steter 
Serie werden Politiker, Unternehmer, 
Banker und Spitzenbeamte atta-
ckiert. Der Autor erklärt eingängig, 
wie Storys entstehen und Kampag-
nen anrollen, Journalisten mit Pro-
minenten umgehen und die politi-
schen und wirtschaftlichen Rea
litäten der Branche sich wandeln.

Schlagzeilen, Skandale, Sensationen▪▪
Wie Medien und Journalisten heute agieren
Von Kurt W. Zimmermann
Orell Füssli Verlag, Zürich 2011 244 Seiten, 24,90 € 
ISBN 978-3-280-05418-5

Die Zukunft ist Grün
Es gab Zeiten, als sogenannte Ökos 
von der normalen Gesellschaft als 
Birkenstock tragende, Fahrrad fah-
rende Weltverbesserer belächelt 
wurden. Inzwischen hat sich dieses 
Bild gewandelt. Heute gilt es als chic, 
die Lebensmittel im Bioladen zu 
kaufen, ein Hybridauto zu fahren 
und Designerkleidung aus Biobaum-
wolle zu tragen. Auch Unternehmen 
haben diesen Trend zu mehr Um-
weltbewusstsein und Nachhaltigkeit 
erkannt und richten ihre Geschäfts-

modelle daran aus. Unter der Über-
schrift „Green Minds“ stellt die Fi-
nancial Times Deutschland 39 Vor-
reiter der boomenden Greentech- 
Branche vor. Pioniere wie Manfred 
Volk oder Frank Asbeck, die durch 
ihre unternehmerischen Visionen 
ganze Märkte neu erfanden.

Green Minds. Von Steffen Klusmann,▪▪
Christian Baulig Finanzbuch Verlag, München 2010 
272 Seiten, 34,95 € ISBN 978-3-89879-617-0

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

LOPE-C 2011 wächst
Aufgrund des starken Ausstellerin-
teresses zieht die führende Veran-
staltung für organische und ge-
druckte Elektronik LOPE-C (Large-
area, Organic and Printed Electronics 
Convention), die vom 28.–30. Juni 
2011 in Frankfurt am Main stattfin-
det, auf dem Frankfurter Messege-
lände vom Forum in die Halle 5.1 
und das Kongresszentrum um. Die 

Ausstellungsfläche überschreitet 
schon jetzt mit bisher 1.500 m2 die 
Vorjahresfläche um rund 37 %. Die 
Nachfrage nach Ausstellungsstän-
den ist ungebrochen. Die neuen 
Räumlichkeiten ermöglichen es zu-
dem, das Exhibitor Forum direkt im 
Messegeschehen zu platzieren.

www.lope-c.com▪▪

Luisa DeCola
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Langfristige Betrachtung von Anzahl und Wert der Transaktionen
(1. Q. 1998 – 1. Q. 2011*)

© GIT VERLAG
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Gesamtwert und Anzahl von Transaktionen mit Investitionssummen 
von mindestens 50 Mio. US-$
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M&A-Transaktionsaktivität nach Quartalen 
(1. Q. 2009 – 1. Q. 2011)

Quelle: PricewaterhouseCoopers © GIT VERLAG

Angekündigte Transaktionen insgesamt
Angekündigte Transaktionen mit veröffentlichten Investitionssummen
Angekündigte Transaktionen mit einem Volumen über 50 Mio. US-$
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Kontinuierliches Portfoliomanagement

Bei der langfristigen Betrachtung der M&A-Aktivität  
in der Chemieindustrie (1. Q. 1998 bis 1. Q. 2011) fällt 
auf, dass sich die Anzahl an Transaktionen relativ sta-
bil um einen Mittelwert von rd. 1.100 pro Jahr be-
wegt, während der jährliche Gesamtwert der Trans-
aktionen starken Schwankungen unterliegt. Dies liegt 
daran, dass in der Chemie ein konsistent hohes Maß 
an kleineren Transaktionen vorherrscht, durch die die 
Unternehmen kontinuierlich aktives Portfolioma-
nagement betreiben. Während Krisen fällt vor allem 
die Zahl Fusionen und Übernahmen mit einem ho-
hen Investitionswert, sodass der Transaktionswert 
insgesamt stärker schwankt als die Anzahl.

Transaktionswert steigt stark an

In der Chemieindustrie ist der Gesamtwert der Fusio
nen, Übernahmen und Beteiligungen im 1. Quartal 
2011 stark gestiegen. Das Volumen der weltweit an-
gekündigten M&A-Deals legte gegenüber dem Ver-
gleichszeitraum 2010 um fast 80 % auf 41 Mrd. US-$ 
zu. Die absolute Zahl der Transaktionen (ab einem 
Volumen über 50 Mio. US-$) stieg von 274 Deals im 
1. Quartal 2010 auf 293. Im Vergleich zum 4. Quartal 
2010 sank die absolute Zahl der Transaktionen jedoch 
deutlich. Bemerkenswert ist die deutliche Zunahme 
der Mega-Deals mit Volumina von mindestens 1 Mrd. 
US-$.

Zunahme von Mega-Deals

Im 1. Quartal 2011 gab es acht Transaktionen mit 
Volumina von mindestens 1 Mrd. US-$, verglichen mit 
14 im Gesamtjahr 2010 (ohne die abgesagte Über-
nahme von Potash durch BHP Billiton). Das Transak-
tionsgeschehen in der Chemie folgt damit dem typi-
schen konjunkturellen Muster. Während in Ab-
schwungphasen eher kleinere Deals von strategischen 
Investoren abgeschlossen werden, wächst im Auf-
schwung das Interesse an größeren Übernahmen, 
auch vonseiten der Finanzinvestoren. Angesichts der 
anhaltend positiven Nachfrageentwicklung in der 
Industrie rechnet die Wirtschaftsprüfungs- und Bera-
tungsgesellschaft PwC für das Gesamtjahr 2011 mit 
einer sehr starken M&A-Bilanz.

Finanzinvestoren als Katalysator

Finanzinvestoren beteiligten sich im 1. Quartal 2011 
mit rund 9,2 Mrd. US-$ in der Chemiebranche. Dies 
entspricht einem Anteil von fast einem Viertel des 
gesamten Transaktionsvolumens. Im 1. Quartal 2010 
belief sich die Quote nur auf 11 %. Der mit Abstand 
größte seit Jahresbeginn 2011 angekündigte Deal 
unter Beteiligung eines Finanzinvestors ist die Über-
nahme von Lubrizol durch Berkshire Hathaway mit 
knapp 8,8 Mrd. US-$. Nachdem viele Fonds und Pri-
vate-Equity-Gesellschaften ihr Kapital während der 
Krise zur Sanierung von Portfoliogesellschaften ein-
setzen mussten, gibt es nun Spielraum für neue Be-
teiligungen.

Fusionen und Übernahmen in der Chemieindustrie

Funktionale Papierchemikalien   In der 
Papierindustrie haben Produktqualität 
und Umweltschutz oberste Priorität. Spe-
zialchemikalien verbessern nicht nur die 
Produkteigenschaften, sondern auch die 
Umweltverträglichkeit der Papierherstel-
lung. Der neuartige Zusatzstoff Cartaspers 
PSM von Clariant reduziert Papieranhaf-
tungen auf Verarbeitungsmaschinen und 
erhöht dadurch deren Laufzeiten. Gleich-
zeitig wird die Belastung der Arbeiter und 
der Umwelt mit Lösungsmitteln vermin-
dert. Dafür wurde das fast vollständig 
biologisch abbaubare Verarbeitungshilfs-
mittel mit dem Pollution Prevention 
Recognition Award der US Environmental 
Protection Agency (EPA) ausgezeichnet. 
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Beilagenhinweis

Nanostrukturen schalten schneller
Sie als mikroskopisch klein zu be-
schreiben, ist noch untertrieben, 
doch sie könnten in der Technologie 
der Zukunft eine große Rolle spie-
len: Rund 100 nm lange Polymerket-
ten können als winzige Schalter für 
zukünftige technische Anwendun-
gen dienen. Bisher galt die Reakti-
onszeit der Nanostrukturen jedoch 
als zu langsam – eine Gruppe von 
Forschern der Universität Duisburg-
Essen (UDE) um Dr. Nils Hartmann 
vom Center for Nanointegration 
(CeNIDE) hat nun das Gegenteil mit 
einer neuen, stroboskopischen Me-
thode bewiesen. Hartmann hatte 
erkannt, dass man zur Geschwin-
digkeitsmessung eines Prozesses 

eine Aufnahmetechnik benötigt, die 
schneller ist als der Prozess selbst, 
und zum anderen einen unmittelbar 
einsetzenden Reiz braucht, der die 
Reaktion des Polymers auslöst. Min-
destens eines dieser beiden Kriteri-
en haben die bisher bekannten Un-
tersuchungsverfahren jedoch nicht 
erfüllt. Bei der neuen Methode er-
hitzten die Forscher das Polymer 
mit einem Laser. Ist dieser einge-
schaltet, wird es augenblicklich 
heiß, im Moment des Ausschaltens 
ist die Hitze sofort verschwunden. 
Um den Schaltprozess zu beobach-
ten, wurde ein gewöhnliches Licht-
mikroskop mit CCD-Kamera ver-
wendet. Die Aufnahmezeit erfolgte 

dabei in aufeinanderfolgenden 
Heiz- und Kühlphasen jeweils leicht 
zeitversetzt. Innerhalb von 16 Se-
kunden gelang es mit dieser Metho-
de, die komplette temperaturabhän-
gige Kinetik zu vermessen. Die Er-
gebnisse ließen nur einen Schluss 
zu: Das Hydrogel reagiert innerhalb 
von Mikro- bis Millisekunden auf 
den Temperaturreiz. Zusätzlich 
konnte gezeigt werden, dass das 
Polymer auch bei tausendfachen 
Wiederholungen keinerlei Schaden 
nimmt und somit für den Lang-
zeiteinsatz geeignet ist. 
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