
	 D i e  Z e i t u n g  f ü r  d i e  m ä r k t e  d e r  c h e m i e  u n d  l i f e  s c i e n c e s
18. Jahrgang · 12. – 25. Februar 2009

G
IT

 V
er

la
g

 · 
PF

 1
1 

05
 6

4 
· 6

42
20

 D
ar

m
st

ad
t 

Pr
es

se
po

st
 · 

D
PA

G
· E

nt
ge

lt 
be

za
hl

t ·
 D

 1
22

64
 E

3/2009

powered byPerspektivwechsel

Die Finanzkrise aus
regelungstechnischer 

Sicht

Seite 15 – 16

Nordrhein-Westfalen

NRW-Wirtschaftsministerin 
Christa Thoben: Mehr Schwung  

bei Innovationen

Seite 20 – 27

+ + + Alle Inhalte sind Online verfügbar unter  www.echemanager.de + + + � chemanager@gitverlag.com

Newsflow
Der Agrarchemiekonzern Syn- 
genta hat 2008 mit 1,4 
Mrd.  US-$ einen Rekord
gewinn erzielt, 25 % mehr als 
2007. Der Umsatz kletterte 
dank des Nachfrageschubs 
bei Nahrungs- und Futtermit-
teln sowie der Ausweitung der 
Anbauflächen um 26 % auf 
11,6 Mrd. US-$. Dabei nahmen 
die Absatzmengen um 15% zu. 
Preiserhöhungen machten 6 % 
aus. Auch für das laufende Jahr 
zeigte sich Konzernchef Mike 
Mack ungeachtet der inter-
nationalen Finanz- und Wirt-
schaftskrise zuversichtlich.

Im März 2007 fasste der Investor 

Advent International die Oxo-

Aktivitäten des Joint Ventures 

European Oxo (EOXO) und der Celanese-

Gruppe in der neu gegründeten Oxea 

zusammen. Damit gehört das Werk Ruhr-

chemie nun einem eigenständigen Unter-

nehmen, das zugleich größter Arbeitgeber 

am Standort ist. CHEManager befragte  

Dr. Martina Flöel, Sprecherin der Ge-

schäftsführung bei Oxea, zur Wachstums-

strategie des Unternehmens, das sich auf 

Oxo-Produkte und deren Derivate spezi-

alisiert hat. 

CHEManager: Oxea ging vor zwei 
Jahren an den Start, welche Wur-
zeln hat das Unternehmen?

Dr. M. Flöel: Oxea entstand durch 
die Zusammenführung des 
Oxo- und Derivate-Geschäfts 
von Celanese mit European 
Oxo, einem Joint Venture zwi-
schen Celanese und der dama-
ligen Degussa. Durch den Kauf 
und die Fusion dieser Aktivitä-
ten schuf der Investor Advent 
International einen der füh-
renden Produzenten von Oxo-
Chemikalien mit weltweit 1300 
Mitarbeitern und vier Produkti-
onsstätten in Deutschland und 
den USA. Dabei wurden spezi-
ell hier in Oberhausen Bereiche 
wieder zusammengeführt, die 
bei der Gründung von EOXO 
im Jahr 2003 voneinander ge-
trennt worden waren. Auch der 
Standort Bay City, der während 
des Joint Ventures bei Celanese 
blieb, gehört nun wieder zum 
gemeinsamen Oxo-Bereich. Sa-
lopp gesagt: Es ist wieder zu-
sammengeführt worden, was 
auch zusammen gehört.

Was ist das Kerngeschäft der 
Oxea?

Dr. M. Flöel: Wir vertreiben welt-
weit Aldehyde, Oxo-Alkohole 
und -Derivate, wie Acetate, 
Carbonsäuren, Polyole, Ester 
sowie Amine und zählen in-
ternational zu den Marktfüh-
rern. Unsere Produkte werden 
beispielsweise zur Herstellung 
hochwertiger Beschichtungen, 
von Schmierstoffen, Druckfar-
ben sowie Kunststoffen verwen-
det, aber auch für kosmetische 

und pharmazeutische Produkte 
oder Aroma- und Duftstoffe. So 
finden Sie ein TCD-Derivat von 
Oxea in der Blu-ray Disc und 
mit einem der Aldehyde wird 
Chanel No. 5 hergestellt.

Ein breites Spektrum an Anwen-
dungen...

Dr. M. Flöel: Ja, und genau das 
zählt zu unseren Stärken. Oxea 
ist nicht – wie z.B. ein Automo-
bilzulieferer – von nur einer Ab-
nehmerindustrie abhängig. Zu 
unseren Kunden zählt alles von 
der Automobilindustrie über die 
Bau- und Lackindustrie bis hin 
zur Pharma- und Parfumbran-
che. Dies erachten wir gerade in 
der derzeitigen Wirtschaftslage 
als großen Vorteil. 

Wo Sie es ansprechen: Wie wird 
sich Ihrer Meinung nach die Che-
miekonjunktur in diesem Jahr 
entwickeln?

Dr. M. Flöel: Wir sehen immer 
noch sehr viel Nebel, was es 
schwer macht, diese Frage 
konkret zu beantworten. Anfang 
November bekam Oxea, wie ein 
Großteil der Chemiebranche, 
den starken Auftragsrückgang 
zu spüren. Das hat verschiedene 
Ursachen. Ein Grund waren die 
regional sehr unterschiedlichen 
Rohstoffpreise. Europa war mit 
Abstand am teuersten: In Asien 
kostete das Propylen gerade 
einmal ein Viertel von dem, was 
wir hier gezahlt haben. Das ha-
ben nicht nur wir, sondern auch 
unsere Kunden gemerkt, die 
kaum noch in die Exportmärk-
te liefern konnten. Aufgrund 
der Erwartungshaltung, dass 
die Preise im 1. Quartal sinken, 
haben viele ihre Produktein-
käufe verschoben. Hinzu kamen 
die Rezession und vor allem die 
Vertrauenskrise, die wir derzeit 
beobachten. All das muss sich 

nun erst einmal entwirren, der 
Nebel lichten, und dann müssen 
wir mit der Situation angemes-
sen umgehen. 

Sie sprachen die Rohstoffpreise 
an. Inwieweit hängt das Geschäft 
der Oxea vom Ölpreis ab und wie 
geben Sie Ihre Rohstoffpreise an 
die Kunden weiter?

Dr. M. Flöel: Unser Hauptrohstoff, 
das Propylen, basiert auf Erdöl. 
Wenn Sie Propylen- oder Gas-
Preise verhandeln, dann sind 
diese natürlich vom Ölpreis ab-
hängig. Das heißt, wenn das Öl 
teuer ist, wie ein Großteil des 
letzten Jahres, dann sind auch 
unsere Rohstoffe teuer. In der 
Regel können Preiserhöhun-
gen auf Basis der vertraglichen 

Regelungen weitergegeben 
werden. Dies gilt auch für die 
nachfolgenden Produzenten. 
Natürlich wird die Weitergabe 
aber auch von den jeweiligen 
Marktverhältnissen beeinflusst. 

Ende des vergangenen Jahres 
galten ja andere Marktregeln, 
wie Sie bereits erläuterten. Wie 

ist Ihr internationales Geschäft 
aufgebaut? Welche Ziele verfol-
gen Sie?

Dr. M. Flöel: Wir haben eine sehr 
starke Plattform in Europa mit 
Standorten in Oberhausen und 
Marl und eine starke Präsenz in 
Nordamerika mit den Standor-
ten Bay City und Bishop. Und wir 

exportieren Produkte in Emer-
ging Markets wie Asien oder 
Latein- und Südamerika. Grob 
geschätzt entfallen ca. 55% un-
serer Umsätze auf Europa, 35% 
auf Nordamerika und 10% auf 
die restliche Welt. Und hieraus 
ergibt sich auch unsere Wachs-
tumsstrategie: In Europa und 
Nordamerika wollen wir entlang 
der Wertschöpfungskette wach-

sen, d.h. mit neuen Produkten 
und indem wir das Portfolio un-
serer Derivate ausbauen oder 
Aktivitäten dazu kaufen, die gut 
in unser aktuelle Portfolio pas-
sen. Zudem wollen wir in den 
Wachstumsmärkten mit eigenen 
Produktionen Fuß fassen. 

Denken Sie auch über einen Auf-
bau von Produktionen in diesen 
Regionen nach? 

Dr. M. Flöel: Ja, wir planen z.B. die 
Gründung eines Joint Ventures 
mit einem chinesischen Part-
ner mit dem Ziel, gemeinsam 
eine Anlage zur Herstellung von 
Aminen sowie weiteren Produk-
ten im Changzhou Yangtze River 
Chemical Industrial Park zu bau-
en. Unsere Amine werden haupt-
sächlich in der Agrarindustrie 
aber auch bei der Produktion 
von Pharmazeutika, Farben und 

als Polymer-Additive verwendet. 
Des Weiteren beabsichtigen wir 
ein Joint Venture in dieser Regi-
on für Carbonsäuren. 
Zurück nach Deutschland, zu Ih-
rem größten Produktionsstand-
ort in Oberhausen. Ein Standort 
mit langer Tradition. 

Dr. M. Flöel: Ganz genau. Das 
Werk Ruhrchemie hat eine lange 
Geschichte und ist schon durch 
sehr viele Höhen und Tiefen ge-
gangen. Vor zwei Jahren haben 
wir das 80-jährige Standortju-

biläum gefeiert. Heute arbeiten 
hier rund 1300 Mitarbeiter, da-
von etwa 1000 für Oxea. Weitere 
Unternehmen im Werk Ruhrche-
mie sind Johnson Matthey, Air 
Liquide, Clariant, Ticona, Poli-
meri Europa und Topas. Wir sind 
hier auch der Standortbetreiber 
und verfügen über eine eigene 
Infrastruktur, die maßgeschnei-
dert für uns und unsere Partner 
ist. Das steigert unsere Wettbe-
werbsfähigkeit.  Heute, wo die 
Geschäfte der neuen Oxea lau-
fen und wir einen starken Inves-
tor im Rücken haben, der es uns 
auch erlaubt zu wachsen, kön-
nen wir auch über neue Wege 
nachdenken, wie beispielsweise 
den Ausbau des Standorts. Als 
wir noch Nicht-Kerngeschäft 
eines US-Unternehmens waren, 
wurden solche Möglichkeiten 
nicht unterstützt.

Welches Potential bietet der 
Standort?

Dr. M. Flöel: Da der Standort 
nicht am Wasser liegt, haben 
wir ein gut ausgebautes Netz 
an Pipelines, dazu gehört z.B. 
eine große Produkt-Pipeline 
zum Duisburger Binnenhafen. 
Demnächst geht auch die neue 
Propylen-Pipeline von Duisburg 
nach Marl über Moers, Ober-
hausen und Gelsenkirchen in 
Betrieb, an der wir zusammen 
mit drei anderen Chemieunter-
nehmen beteiligt sind. Unser 
Standort hat freie Flächen und 
wir sind sehr daran interessiert, 
dass wir mittel- bis langfristig 
weitere Standortpartner fin-
den können. Als Mitglied der 

Chemsite-Initiative setzen wir 
uns heute konzeptionell viel 
stärker mit dem Thema ausein-
ander: Was können wir aus dem 
Standort machen?

Sehr wichtig ist uns auch die 
Kommunikation mit unseren 
direkten Nachbarn. Wir laden 
die Nachbarschaftsvertreter 
regelmäßig ins Werk ein, kom-
munizieren offen über aktuelle 
und zukünftige Entwicklungen 
und Projekte, warten also nicht 
erst darauf, dass wir angespro-
chen werden. Ich glaube, dass 

wir gerade heute, wo Sie täg-
lich schlechte Nachrichten zur 
Konjunktur in der Presse lesen 
können, durch offene Kommu-
nikation sehr viel Unruhe ver-
meiden können – auch inner-
halb des Unternehmens bei den 
Mitarbeitern.

Mitarbeiterbindung und auch die 
Gewinnung neuer Mitarbeiter ist 
ein Thema, das in Krisenzeiten 
gerne vernachlässigt wird. Wie 
sieht die Nachwuchssituation in 
Ihrer Region aus?

Dr. M. Flöel: Sehr gut. Einen Groß-
teil der frei werdenden Stellen 
können wir heute mit  eigenen 
Auszubildenden besetzen. Wir 
investieren viel in die Ausbil-
dung. Zu unseren rund 70 Aus-
zubildenden zählen nicht nur 
Chemikanten oder Chemielabo-
ranten, sondern auch Industrie-
mechaniker, Elektroniker und 
Industriekaufleute. Ein Teil der 
Ausbildungsgänge können bei 
uns sogar mit einem Studium 
kombiniert werden. Darüber hi-
naus wird der Weiterbildungs-
bedarf unserer Mitarbeiter sys-
tematisch ermittelt und passen-
de Programme umgesetzt. Das 
ist eine unserer Möglichkeiten, 
dem demografischen Wandel in 
Deutschland Rechnung zu tra-
gen und die Zukunft des Stand-
orts zu sichern.

www.oxea-chemicals.com��

Zusammen, was zusammen gehört
Vom Aldehyd bis zum Amin – Oxea bietet Produkte entlang der gesamten Oxo-Wertschöpfungskette

„Wir investieren sehr viel in Ausbildung,  
denn das ist eine unserer Möglichkeiten,  

dem demografischen Wandel in Deutschland 
Rechnung zu tragen.“

„Unsere Produkte finden Sie in der  
Blu-ray Disc und in Chanel No. 5.“

„Dank eines starken Investors im  
Rücken können wir wieder wachsen und in 

bestehende Standorte investieren.“
Dr. Martina Flöel, Sprecherin der Geschäftsführung bei Oxea

Mehr Info unter: www.triplan.com
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Multipurpose plants Engineering

„Perfekt dosierte Technik für
small and medium sized scale.“

Die individuellen Anfor-
derungen an Medika-
mente zur Behandlung
spezieller Krankheiten
steigen und damit vor
allem an die Technik.
Wir planen für Sie maßgeschneiderte und
hochflexible Anlagen ab 100 l Reaktor-
volumen.

Innovationen aus
der Zukunft:

Engineering Services

www.comos.com
A Siemens Business

innotec heißt jetzt

Comos Industry 
Solutions 
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Vom Aldehyd bis zum Amin – Oxea bietet Produkte entlang  
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Dr. Martina Flöel im Interview

Märkte · Unternehmen �  2 – 9

Chemiekonjunktur������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������  4
Abschwung in allen Bundesländern

Kosten runter!�����������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������  6
Ansätze zur Ertrags- und Liquiditätssteigerung bei Pharma
immobilien
Olaf Schmelzer, John Kamphorst, Ernst & Young Real Estate

Wendejahr 2009?�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������� 8 – 9
Risiken und Chancen für die Chemieindustrie
Walter Bürger-Kley, Stratley

Portfolio������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������  3

Sales & Profits���������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������  3, 7

Nachgefragt�����������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������  9

Pharma�  10 – 13

SMB-Chromatographie für die Prozessentwicklung������������������������������������� 10
„Simulated Moving Bed“-Systeme von Bayer Technology  
Services / Einsatz bei Novartis Pharma
Dr. Thomas Schmidt, Redaktionsbüro f. Wirtschaft, Wissenschaft 
und Technik

Bessere Tabletten-Produktion mit Vakuumtechnik����������������������������������������� 11
Höhere Produktivität, geringerer Energieverbrauch und ein  
besseres Arbeitsumfeld durch Vakuum-Fördertechnik�  
Häla El Sheemy, Piab

Cleanrooms – Messe und Konferenz für Reinraumtechnik���������������� 11

Turnkey-Anlage für Pharmawasser bei Novartis�������������������������������������������������� 12
Wasseraufbereitungsanlage für die Pilotproduktion / Für den 
Betreiber ist das Turnkey-Konzept sehr angenehm
Christian Stark, Christ Water Technology 

Lounge-Congress: Gezieltes Know-how für die Pharma
produktion����������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������� 12

Diabetes ist das wichtigste Forschungsgebiet der Pharma-  
und Biotechindustrie������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������ 13.

Branchentreff für die Pharmaproduktion�������������������������������������������������������������������������� 13

Informationstechnologie�  14

SOA – wie geht’s?�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������� 14
Europas Unternehmen führen bei Service-orientierten  
Architekturen
Gregor Balve, Sage Software

 

BusinessPartner�  14

Produktion�  15 – 19

Von Geld- und Heizungskreisläufen������������������������������������������������������������������������������ 15 – 16
Die Finanzkrise aus regelungstechnischer Sicht
Dr.-Ing. Thomas Tauchnitz

Maßanzug und Lösung von der Stange��������������������������������������������������������������������������������� 17
Lückenschluss zwischen Standard-Programm und individueller 
Sonderanfertigung mit koaxialen Thermoelementen
Dietmar Saecker, Wika

Feststoff-Mischer mit restloser Entleerung��������������������������������������������������������������������� 18

Zu wenig Stutzen am Email-Behälter?�������������������������������������������������������������������������������������� 18

Reserven erschließen im Verpackungsprozess�������������������������������������������������������� 18

Unerwünschte Agglomerate werden schonend getrennt������������������� 19
Ein Gerät mit zwei Modulen trennt agglomerierte Rohstoffe in 
ein rieselfähiges Pulver ohne Klumpen
Roy Housh, Frewitt

Regionalspecial Nordrhein-Westfalen�  20 – 27

Wer Erfolg haben will, braucht Chemie���������������������������������������������������������������������������������� 20
NRW-Wirtschaftsministerin Christa Thoben: Bei Innovationen  
ist mehr Schwung gefragt
Christa Thoben

Dortmund: Schon lange viel mehr als Kohle und Stahl���������������������������� 21
Ruhrgebietsmetropole baut Biotech-Netzwerk aus
Prof. Dr. Andreas Schmidt, Chembiotec, Asita Weissenberger,  
Bio.Dortmund Netzwerk

Multitalente aus Leverkusen���������������������������������������������������������������������������������������������������������������������� 22
Bayer startet industrielle Produktion von Nanoröhren
Prof. Dr. Leslaw Mleczko, Bayer Technology Services

Doppelt hält besser�����������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������  23

Zugang zur Zukunft���������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������� 23

Junge Menschen für Chemie begeistern������������������������������������������������������������������������������ 23

Intelligente Form der CO2-Nutzung����������������������������������������������������������������������������������������������� 24
Auch für die Chemie kann CO2 als Rohstoff interessant sein
Dr. Johannes Lambertz, RWE Power

Transparenz ohne Kabel������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������� 25
Kabellose Datenübertragung eröffnet neue Möglichkeiten
Dipl.-Ing. Ryan Kromhout, Hans Turck

Alles aus einer Hand��������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������� 26
Elektronischer Rechnungseingang bei Lanxess
Peter Eck, Crossgate

Pumpenpower ohne Energieverlust��������������������������������������������������������������������������������������������� 27
Drehzahlregelung durch Frequenzumrichter spart Energie
Dietmar Zarbock, Infraserv Knapsack

Umfeld Chemiemärkte�  28

Index�������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������� 28 

Impressum������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������ 28

Honeywell kommen Einsparungen zugute 
Dem US-Mischkonzern Honey-
well kommen in der Wirtschafts-
flaute die Sparbemühungen der 
Vergangenheit zugute. Trotz 
eines rückläufigen Geschäfts 
blieb dadurch im Schlussquar-
tal mehr Gewinn hängen. Die-
ses Kunststück wird Honeywell 
nach eigener Einschätzung 
aber kein zweites Mal gelin-

gen. „2009 wird ein schwieri-
geres Jahr werden“, warnte 
Konzernchef David Cote. Im 
laufenden Jahr will Honeywell 
33,6 bis 35,3 Mrd. US-$ um-
setzen nach zuletzt 36,6 Mrd. 
US-$. Der Überschuss soll von 
2,8 auf 2,4 bis 2,7 Mrd. US-$ 
fallen. Besonders zu Jahres-
beginn rechnet der Konzern 

mit Einbußen, während er im 
zweiten Halbjahr auf Besserung 
hofft. Der Überschuss stieg im 
vierten Quartal um knapp 3 % 
auf 707 Mio. US-$. Der Umsatz 
fiel auch wegen Währungseffek-
ten durch den wieder stärkeren 
Dollar um mehr als 6 % auf 8,7 
Mrd. US-$. 
� ◼

Staat soll CO2-Abscheidung fördern
IGBCE-Chef Hubertus Schmoldt 
will die moderne Technik zur 
Abscheidung des klimaschäd-
lichen Kohlendioxids (CO2) aus 
den Abgasen von Kohlekraft-
werken mit einer staatlichen 
Fördergesellschaft vorantrei-
ben. Eine solche Infrastruk-
turgesellschaft in öffentlicher 
Hand oder mit Beteiligung 
des Staates könne die großen 
Energiekonzerne für die nötige 
Forschung zusammenbringen 
und die erforderlichen Gaslei-
tungen vorfinanzieren, sagte 
Schmoldt. Die Abtrennung des 

CO2 aus dem Rauchgas, die 
Verflüssigung unter Druck und 
die Lagerung in unterirdischen 
Gesteinsformationen wird mit 
dem Fachbegriff CCS (Carbon 
Capture and Storage) bezeich-
net. Die Industrie erhofft sich 
davon eine deutliche Verringe-
rung der CO2-Emissionen beste-
hender Kraftwerke. Eine Pilot-
anlage des Vattenfall-Konzerns 
existiert bereits im südbran-
denburgischen Spremberg, der 
RWE-Konzern plant eine Anla-
ge in einem Kohlekraftwerk in 
Wales. Bei Umweltschützern 

ist die Technik umstritten: Sie 
erfordere Milliardeninvestitio-
nen und jahrzehntelange For-
schung, die Lagerrisiken seien 
noch völlig unklar und es werde 
unter dem Strich nicht weniger 
CO2 produziert. Solche Grund-
satzkritik an der neuen Technik 
sehe die IGBCE mit Sorge, sagte 
Schmoldt. Es dürfe keine neue 
Debatte um die CO2-Lagerstät-
ten wie früher bei Atomlagern 
geben. Die Politik müsse Akzep-
tanz und auch die Planungsvo-
raussetzungen für Standorte 
schaffen.� ◼

BASF: F&E-Kosten stabil halten
BASF will trotz der Wirtschafts-
krise seine Ausgaben für For-
schung und Entwicklung stabil 
halten. Das sagte Forschungs-
vorstand Andreas Kreimeyer. 
2008 habe dieser Posten bei 
1,34 Mrd. € und damit in der 
Größenordnung der beiden 
Vorjahre gelegen. Im Verhält-
nis zum Umsatz des Chemiege-
schäfts (ohne Öl und Gas) liege 
der Aufwand für Forschung und 
Entwicklung bei 3 %. Damit ran-
giere die BASF über dem Durch-
schnitt der Chemiebranche, sag-

te Kreimeyer. Das solle auch in 
der Zukunft so bleiben. In der 
Forschung und Entwicklung be-
schäftigt die BASF 8.600 Men-
schen an 80 Standorten in aller 
Welt. Allein auf den Stammsitz 
Ludwigshafen entfallen davon 
5.200. Der Konzern arbeitet 
dem Vorstand zufolge momen-
tan an 2.300 Forschungs- und 
Entwicklungsprojekten, über-
wiegend davon im Verbund mit 
Partnerunternehmen, Kunden 
oder Hochschulen. Im Schnitt 
würden 20 bis 30 % der Pro-

jekte zum Erfolg führen, hieß 
es weiter. Im Zuge der welt-
weiten Wirtschaftskrise hatte 
BASF bereits im November 80 
Chemieanlagen vorübergehend 
stillgelegt und die Produktion in 
weiteren hundert Anlagen her-
untergefahren. Diese Maßnah-
men betrafen 20 bis 25 % der 
Produktionskapazitäten. Seit 
Mitte Januar kam an einzel-
nen Standorten auch Kurzar-
beit hinzu, so dass gegenwärtig 
mehr als ein Viertel der Kapazi-
täten nicht ausgelastet sind. �◼

Kurzarbeit und Lohneinbußen
In der Chemiebranche kommen 
auf viele Mitarbeiter Einkom-
menseinbußen zu. Lanxess senkt 
wegen der anhaltend schwa-
chen Nachfrage für 5000 Tarif-
mitarbeiter in Deutschland die 
Arbeitszeit und die Löhne. Für 
sie gelte ab März für zunächst 
ein Jahr die 35-Stunden-Woche 
mit entsprechender Lohnredu-
zierung, teilte das Unternehmen 
mit. Bisher arbeiten  die deut-
schen Lanxess-Mitarbeiter den 
Angaben zufolge 37,5 Stunden 
in der Woche. Zudem werde für 
2009 kein Bonus ausgezahlt. 
Auch das Management verzichte 
auf Teile des Einkommens. Mit 
diesen, zunächst für die folgen-
den zwölf Monate vorgesehenen 
Maßnahmen, will der Konzern 
im Zeitraum 2009/2010 sei-
ne Auszahlungen um rund 50 
Mio. € senken, hieß es. Lanxess 
hat inklusive selbstständiger 
Tochterunternehmen insge-
samt 6.500 Tarifmitarbeiter in 
Deutschland. Die Vereinbarung 
über die Arbeitszeitverkürzung 
gelte nicht für alle Töchter, sag-
te ein Lanxess-Sprecher. Evonik 
hat wegen des Nachfragerück-
gangs in der Automobil-, Bau- 
und Textilindustrie Kurzarbeit 

in Teilen seiner deutschen Che-
miesparte beantragt. Betrof-
fen sind nach Firmenangaben 
1.160 Mitarbeiter – knapp 6 % 
der deutschen Chemie-Beschäf-
tigten des Unternehmens. Die in 
Abstimmung mit den Betriebs-
räten gestellten Anträge seien 
in einigen Betrieben bereits im 
Januar genehmigt und umge-
setzt, teilte Evonik Industries 
mit. In anderen Betrieben soll 
die Kurzarbeit nach der Ge-
nehmigung noch im Februar 
beginnen. Vor allem die Reifen-
nachfrage war in den vergange-

nen Monaten eingebrochen. Die 
Kurzarbeit sei für bis zu sechs 
Monate geplant, sagte eine 
Sprecherin. Ob sie auf weitere 
Chemie-Beschäftigte des Un-
ternehmens ausgedehnt werde, 
lasse sich derzeit noch nicht sa-
gen. „Wir fahren auf Sicht und 
werden das je nach Geschäfts-
entwicklung entscheiden“, sag-
te die Sprecherin.  Bayer will in 
seiner Kunststoffsparte Kurz-
arbeit einführen, wie der Le-
verkusener Konzern mitteilte. 
Darüber waren aber zunächst 
Verhandlungen mit den Arbeit-

nehmervertretern geplant. Für 
den Fall, dass Kurzarbeit in der 
Bayer-Kunststoffsparte verein-
bart werden sollte, wären vor-
aussichtlich 1.500 Mitarbeiter 
an den deutschen Standorten 
betroffen. In Leverkusen, Dor-
magen und Krefeld-Uerdingen 
sollen die Maßnahmen ab Fe-
bruar umgesetzt werden, in 
Brunsbüttel ab Mai. Für die lei-
tenden Mitarbeiter und Ange-
stellten von der Kunststoffspar-
te würden ebenfalls Einschnitte 
diskutiert.� ◼

Langwierige Umstellung auf neue Rohstoffe
Die Umstellung der chemischen 
Industrie von Erdöl und Erd-
gas auf erneuerbare Rohstof-
fe wird nach Expertenansicht 
noch Jahrzehnte dauern. Der 
Übergang von Kohle auf Erdöl 
nach dem Zweiten Weltkrieg 
habe 20 bis 30 Jahre gedauert, 
sagte Prof. Thomas Hirth vom 
Fraunhofer-Institut für Grenz-
flächen- und Bioverfahrens-

technik. „Nur war der Übergang 
von Kohle zu Erdöl leichter als 
der Übergang von Erdöl zu 
nachwachsenden Rohstoffen“, 
betonte der Wissenschaftler. 
Ausgehend von den heute be-
kannten wirtschaftlich nutzba-
ren Vorkommen reiche Öl und 
Gas noch für etwa 50 bis 100 
Jahre, sagte Hirth. Allerdings 
werde nur ein sehr kleiner Teil 

der fossilen Rohstoffe für die 
Herstellung chemischer Gü-
ter verwendet. „Mehr als 90 % 
geht in die Energie, weniger als 
10 % in die chemische Produkti-
on“, sagte Hirth. Um nachwach-
sende Rohstoffe in der Chemie 
verwenden zu können, müssten 
viele Prozessketten vollkommen 
neu entwickelt werden. „Heu-
te Erdöl zu benutzen, morgen 

Holz, das geht nicht“, betonte 
Wirth. Daher sind Pilot- und 
Demonstrationsanlagen wichtig. 
Heute betrage der Anteil nach-
wachsender Rohstoffe in der 
deutschen chemischen Indust-
rie 12 %, bei 1 % Wachstum pro 
Jahr. Vor allem für Waschmittel 
werde auf nachwachsende Roh-
stoffe zurückgegriffen.
� ◼

Dr. Klaus Engel,  
Vorstandsvorsitzender, Evonik

Werner Wenning,  
Vorstandsvorsitzender, Bayer

Axel Claus Heitmann,  
Vorstandsvorsitzender, Lanxess
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Merck & Co. zeigt sich erholt  Merck & Co. hat sich von milliardenschweren Vergleichszahlungen er-
holt und zum Jahresschluss 2008 wieder einen deutlichen Gewinn eingefahren. Der Überschuss 
lag im vierten Quartal dank Einsparungen und starker Nachfrage nach Diabetes-Medikamenten 
bei 1,6 Mrd. US-$. Ein Jahr zuvor hatte der US-Konzern wegen hoher Belastungen durch sein 
2004 zurückgezogenes Schmerzmittel Vioxx einen Verlust von 1,6 Mrd. US-$. Der Umsatz fiel im 
Schlussquartal 2008 auch wegen negativer Währungseffekte um 3 % auf 6,0 Mrd. US-$. Beim 
Umsatz erwartet das US-Pharmaunternehmen für 2009 zwischen 23,7 und 24,2 Mrd. US-$. 

Eli Lilly weist Verlust aus  Der US-Pharmakonzern Eli Lilly ist im abgelaufenen vierten Quartal 
wegen der Übernahme des Biotechnologie-Unternehmens Imclone in die roten Zahlen ge-
rutscht. Unter dem Strich sei ein Verlust von 3,63 Mrd. US-$ angefallen. Im gleichen Zeitraum 
des Vorjahres war noch ein Gewinn von 854,4 Mio. US-$ angefallen. Der Umsatz stagnierte im 
Schlussquartal mit 5,21 Mrd. US-$ auf dem Niveau des Vorjahres. Im laufenden Geschäftsjahr 
erwartet Konzernchef John C. Lechleiter ein Ergebnis pro Aktie (EPS) in einer Spanne von 4,00 
bis 4,25 US-$. Ohne die Kosten für Imclone will der Konzern 2009 ein Ergebnis je Aktie von 
4,35 bis 4,55 US-$ erwirtschaften. Für 2008 berichtete Eli Lilly über einen Umsatzanstieg von 
9 % auf 20,38 Mrd. US-$.  Lilly hatte unlängst den 6,5 Mrd. US-$ teuren Zukauf von Imclone 
unter Dach und Fach gebracht. Mit seiner Offerte für die Biotechfirma hatte der Konzern den 
US-Konkurrenten Bristol-Myers Squibb ausgestochen, der zusammen mit Imclone das lukra-
tive Krebsmittel Erbitux vermarktet. 2008 musste Eli Lilly im Zusammenhang mit früheren 
Vermarktungspraktiken für das Schizophrenie-Mittel Zyprexa eine Strafe in Höhe von 1,42 
Mrd. US-$ zahlen. 

Novartis mit Rekordgewinn 2008   Keine Spur von Krise bei Novartis: Der Schweizer Pharmakonzern 
hat 2008 ein Rekordergebnis verbucht und stellt auch für 2009 Rekordwerte in Aussicht. Der 
Reingewinn stieg im vergangenen Jahr um 25 % auf 8,2 Mrd. US-$. Das operative Ergebnis legte 
sogar um knapp ein Drittel auf 9,0 Mrd. US-$ zu. Der Umsatz wuchs um 9 % auf 41,5 Mrd. US-$. 
Der größte Geschäftsbereich, die Sparte Pharma, steigerte den Umsatz um 10 % auf 26,3 Mrd. 
US-$. Konzernchef Daniel Vasella sprach von einer „starken Performance“. Für das laufende 
Jahr stellte er „erneut Rekordergebnisse“ in Aussicht. Den Aktionären des weltweit viertgrößten 
Pharmaunternehmens winkt eine Dividendenerhöhung von 25 %. Novartis plant nach Vasellas 
Angaben nach der Übernahme des Augenheilmittelherstellers Alcon von Nestlé keine weiteren 
großen Akquisitionen. Der etappenweise Kauf einer Alcon-Mehrheitsbeteiligung bis 2011 soll 
insgesamt rund 39 Mrd. US-$ kosten. Kleinere Zukäufe will Novartis aber fortsetzen. Die Pharma-
Sparte, die auf dem amerikanischen Markt unter der Konkurrenz preisgünstiger Nachahmerprä-
parate (Generika) sowie dem Verkaufsstopp des Darmmittels Zelnorm gelitten hatte, fasste 2008 
wieder besser Tritt. Wachstumsmotoren waren verschreibungspflichtige Medikamente gegen 
Krebs oder Bluthochdruck. Dagegen steigert sich die Generika-Tochter Sandoz nur langsam. Die 
Erlöse erhöhten sich um 5 % auf 7,6 Mrd. US-$. Die Sparte Impfstoffe und Diagnostika steigerte 
den Umsatz um 21 % auf 1,8 Mrd. US-$. Um 7 % auf 5,8 Mrd. US-$ legte der Bereich Consumer 
Health (Gesundheitsprodukte) zu.

Bristol-Myers Squibb erwägt Zukäufe  Der US-Pharmakonzern Bristol-Myers Squibb (BMS) hat im 
vierten Quartal einen kräftigen Ergebnissprung erzielt und erwägt Zukäufe. Vorstandschef James 
Cornelius teilte mit, der Konzern verfüge über 8 Mrd. US-$ in bar, um weitere Biotech-Käufe zu 
tätigen. Die Fusion von Pfizer und Wyeth habe zugleich keinen größeren Einfluss auf die Strate-
gie von BMS. Angetrieben von der starken Nachfrage nach dem Blutverdünner Plavix und dem 
Schizophrenie-Mittel Abilify sowie Gewinnen aus Aktienverkäufen fiel in den letzten drei Monaten 
des Jahres 2008 ein Gewinn von 1,2 Mrd. US-$ an. Im Jahr zuvor hatte das Unternehmen noch 
aufgrund von Restrukturierungskosten und Investmentverlusten ein Minus von 192 Mio. US-$. 
Analyst Tim Anderson von Sanford Bernstein sprach von einem „insgesamt starken Quartal“ 
und einem guten Ausblick für 2009“. Größere Überraschungen seien ausgeblieben. Das Quar-
talsergebnis von 2008 wurde durch den Verkauf von Imclone-Aktien aufgebessert. Der Konzern 
hatte versucht, die Biotechfirma zu übernehmen, am Ende aber gegen Mitbewerber Eli Lilly das 
Nachsehen. Durch den Verkauf der Aktien strich Bristol-Myers einen Nachsteuergewinn von 
mehr als 500 Mio. US-$ ein. Ohne diesen und andere Sondereffekte lag der Gewinn je Aktie im 
Quartal aber immer noch bei 0,46 US-$ und damit über den Analystenschätzungen. Der Umsatz 
verbesserte sich im Quartal um 4 % auf 5,2 Mrd. US-$.

Astrazeneca verdient operativ weniger  Der britisch-schwedische Pharmakonzern Astrazeneca hat im 
vierten Quartal 2008 operativ weniger verdient als vor Jahresfrist. Während der Umsatz wegen 
Belastungen durch Währungseffekte von 8,17 Mrd. US-$ auf 8,19 Mrd. US-$ stieg, sank das ope-
rative Ergebnis auf 1,89 Mrd. US-$ (VJ: 1,939). Der Gewinn je Aktie vor Sonderposten (Core-EPS) 
pro Aktie stieg im Berichtszeitraum auf 1,25 US-$ und übertraf damit die durchschnittlichen 
Erwartungen der befragten Analysten in Höhe von 1,17 US-$ pro Aktie. Für 2009 stellte Astra-
zeneca einen Anstieg des Core-EPS auf 5,15 bis 5,45 US-$ pro Aktie in Aussicht.

Amgen enttäuscht Analysten  Der weltgrößte Biotechnologiekonzern Amgen hat mit seinem Blick 
in das laufende Jahr die Erwartungen des Marktes zum Teil enttäuscht. Beim Gewinn je Aktie 
(EPS) sei 2009 mit 4,55 bis 4,75 US-$ zu rechnen, teilte das Unternehmen mit. Analysten rech-
neten bisher mit 4,68 US-$. Den Umsatz sieht das Unternehmen bei 14,8 bis 15,2 Mrd. US-$. Im 
vierten Quartal lagen die Erlöse mit unveränderten 3,75 Mrd. US-$ in etwa auf der Ebene der 
Markerwartungen. Der Gewinn von 1,06 US-$ je Aktie übertraf die Vorhersagen hingegen leicht. 
Der Umsatzrückgang mit dem Blutarmut-Mittel Aranesp fiel mit 15 % auf 706 Mio. US-$ größer 
aus als von Analysten erwartet. 

Celesio schreibt Firmenwerte ab   Europas größter Pharmahändler Celesio hat wegen der unsicheren 
Wirtschaftslage Firmenwerte im ausländischen Apothekengeschäft berichtigt. Außerplanmäßig 
schreibe Celesio insgesamt 287 Mio. € in den Niederlanden, Belgien, Irland und Italien ab, teilte 
die mehrheitlich zum Haniel-Konzern gehörende Gesellschaft mit. Die Wertberichtigung werde 
2008 wirksam. Die betroffenen Apotheken stünden für rund ein Fünftel des gesamten Apothe-
kenumsatzes von rund 3,6 Mrd. €. Insgesamt machten die Firmenwertabschreibungen 11 % der 
Geschäfts- und Firmenwerte von Celesio aus. Des Weiteren teilte Celesio mit, dass der Gewinn 
(EBITDA), wie bereits Mitte Dezember angekündigt, im Schlussquartal 2008 deutlich über dem 
Ergebnis des dritten Quartals liege. Die Ertragsziele für das Gesamtjahr habe das Unterneh-
men erreicht. Celesio ging für 2008 von einem EBITDA deutlich unter dem Vorjahreswert von 
842,5 Mio. € aus. Zum laufenden Geschäftsjahr sagte Unternehmenschef Fritz Oesterle: „Wir 
blicken mit relativem Optimismus auf die operative Geschäftsentwicklung des neuen Jahres.“ Die 
Abschreibung wirke sich nicht auf die Liquidität von Celesio aus, und daher werde die Dividen
denempfehlung davon unberührt bleiben.

Sanochemia: Jahresergebnis verbessert   Sanochemia wird nach vorläufigen, noch ungeprüften Zahlen 
EBIT und Gesamtergebnis gegenüber dem Vorjahr deutlich steigern. Der Umsatz entwickelte 
sich auf Jahresebene konstant, für das Geschäftsjahr 2007/08 wurden demnach Umsatzerlöse 
in der Höhe von 29,5 Mio. € erzielt. Durch das operativ starke 4. Quartal konnte auch eine 
deutliche EBIT-Steigerung um 77 % auf 1,2 Mio. € gegenüber dem Vorjahr (EBIT 2006/7 5,5) 
erzielt werden. Das Ergebnis vor Steuern (EBT) beläuft sich demnach auf 2 Mio. € (VJ: minus 
5 Mio. €). Gegenüber dem Vorjahr wurde auch ein deutlich verbessertes Nachsteuergebnis von 
1,7 Mio. € (VJ: 5 Mio. €) erzielt. Sanochemia rechnet mit der profitablen Weiterentwicklung ihrer 
Kernsegmente. Aufgrund von etwaigen staatlich regulatorischen Eingriffen, ausgelöst durch die 
Finanz- und Wirtschaftskrise, intensiviertem Wettbewerb und möglichem Margendruck, teilweise 
auch aus Währungsschwankungen, können jedoch zu diesem Zeitpunkt noch keine tragfähigen 
Prognosen abgegeben werden.

Neues Konzept zur Behandlung 
aggressiver Krebsformen

Neueste Studien des DKFZ in 
Heidelberg werfen ein neues 
Licht auf die Behandlung ag-
gressiver Krebsformen. Durch 
nun veröffentlichte Studien des 
DKFZ wird ein von Tavargenix 
postulierter Mechanismus be-
stätigt, wie eine besondere Form 
des Zuckerstoffwechsels Tu-
morzellen resistent gegenüber 
Strahlen- und Chemotherapie 
werden lässt. Basis des resistent 
machenden Zuckerstoffwechsels 
ist das von Dr. Johannes F. Coy 
am DKFZ entdeckte Gen TKTL1. 
Eine gezielte Hemmung des 
TKTL1-Gens führte dazu, dass 
Tumorzellen in ihrem Wachs-
tum gehemmt und wieder emp-
findlich gegenüber Radikal- und 
Apoptose-auslösenden Therapi-
en wurden. Gleichzeitig führte 
die Hemmung des TKTL1-Gens 
auch zu einer Inhibition des so 
genannten‚ Warburg-Effektes‘ 
(aerobe Glykolyse). Damit wur-

de der Warburg-Effekt bestätigt 
und direkt für eine neuartige 
Krebstherapie erfolgreich aus-
genutzt. Bereits 1924 wurde von 
dem späteren Nobelpreisträger 
Otto Heinrich Warburg fest-
gestellt, dass Krebszellen ihre 
Energie trotz des Vorhanden-
seins von Sauerstoff über Zu-
ckervergärung gewinnen. In ei-
ner Vielzahl vorherigen Studien 
wurde bereits gezeigt, dass die 
erhöhte Expression von TKTL1 
ein Marker für eine schlechte 
Prognose des Krankheitsverlaufs 
von Krebspatienten ist. Auch die 
Entstehung der Chemoresistenz 
von Tumoren in Kindern konnte 
mit erhöhter TKTL1-Expression 
korreliert werden. Die veröffent-
lichten Studien zeigen auf, dass 
das TKTL1-Gen auch ein neuer, 
vielversprechender Ansatzpunkt 
zur Therapie von aggressiven 
Krebsformen bei Erwachsenen 
und Kindern ist.� ◼

Quelle kooperiert  
mit Versandapotheke

Quelle bietet künftig in einer 
Kooperation mit der Versand
apotheke Apotheke.biz auch 
Medikamente an. Das Sorti-
ment umfasse mehr als 320.000 
Gesundheitsprodukte, teilte 
Quelle am Freitag in Fürth mit. 

Betrieben werde Apotheke.
biz von dem Chef der Versand
apotheke Sanicare, Johannes 
Mönter. Quelle übernehme die 
Marketing-Leistungen und sor-
ge für eine möglichst große Zahl 
von Kunden. 

Glaxo streicht Stellen
Glaxosmithkline will Medi-
enberichten zufolge mehrere 
tausend Stellen streichen. Die 
Berichte schwanken zwischen 
6.000 und bis zu 10.000. Grund 
für das Sparprogramm, das in 
Kürze vorgestellt werden soll, 
seien unter anderem, die Kon-

kurrenz durch Nachahmerpro-
dukte, sogenannte Generika. 
Glaxosmithkline beschäftigt 
rund 100.000 Menschen, in 
Deutschland sind es nach eige-
nen Angaben 3.200 Mitarbeiter 
an mehreren Standorten. 
� ◼

Roche und Biogemma forschen gemeinsam  Roche Nimblegen und 
die französische Firma Biogemma haben eine Forschungs-Ko-
operation zur Entwicklung der Sequence-Capture-Technologie 
von Roche Nimblegen in der Resequenzierung der Genome von 
Kulturpflanzen unterzeichnet. Das Ziel dieser Partnerschaft ist 
die Entwicklung neuer Techniken für die Identifizierung gene-
tischer Marker in Pflanzen in großem Maßstab, zur Selektion 
von Getreidesorten mit bestimmten Eigenschaften und damit 
zur Beschleunigung von Züchtungsprogrammen.

Merck kooperiert mit Apitope   Merck KGaA und Apitope Techno-
logy kooperieren bei einem Mittel zur Behandlung von Pati-
enten mit Multipler Sklerose (MS). Die Unternehmen hätten 
diesbezüglich eine Lizenzvereinbarung unterschrieben. Dabei 
erhalte Merck von Apitope die weltweiten Exklusivrechte zur 
Entwicklung und Vermarktung für sein Peptid-Therapeutikum. 
Eine erste klinische Studie bei Patienten mit Multipler Sklerose 
sei bereits mit diesem Therapeutikum abgeschlossen worden. 
Mit Beginn von klinischen Studien der Phase II wird die Merck-
Sparte Merck Serono den Angaben zufolge für sämtliche Ent-
wicklungsaktivitäten verantwortlich sein. 

Novartis und Gen-Probe kooperieren bei Blutprobenanalyse  Die zu No-
vartis gehörende Chiron hat der Fortsetzung und Ausdehnung 
der Zusammenarbeit in der Blutprobenanalyse mit Gen-Probe 
bis 2025 zugestimmt. Die Unternehmen würden an der Entwick-
lung und Kommerzialisierung molekularer Technologien zur Si-
cherung von Blutspenden zusammenarbeiten, teilte Novartis mit. 
Die Zusammenarbeit mit Gen-Probe kam 1998 zu Stande und 
war bis 2013 geplant. In der ursprünglichen Vereinbarung teil-
ten die Unternehmen die Umsätze aus den Blutuntersuchungen. 
Gen-Probe war dabei für die Herstellungskosten und Novartis 
für die Verkaufsausgaben verantwortlich. Die Forschungs- und 
Entwicklungskosten wurden geteilt. In der neuen Übereinkunft 
bleibt Gen-Probe für die Forschung und Entwicklung sowie die 
Herstellung verantwortlich. 

Alles eine Frage des Standorts!

Wer wachsen will, 
braucht das richtige Umfeld

www.chemsite.dewww.chemsite.de

An unseren sieben Produktions-Standorten finden Investoren 
der chemischen und chemienahen Industrie alles, was sie für 
eine erfolgreiche Zukunft brauchen. Als Initiative des Landes 
NRW und Chemie-Unternehmen im Ruhrgebiet sowie weiteren 
Partnern aus Wirtschaft und Politik bieten wir Ihnen: 

� Einen umfangreichen Stoffstromverbund
� Eine hervorragende Infrastruktur
� Ein maßgeschneidertes Serviceangebot  
� Insgesamt 225 Hektar freies Industrie-Gelände, ideal für 

neue Produktionsanlagen
� Hoch motivierte und qualifizierte Mitarbeiter
� Kurze Genehmigungszeiten und konstruktive Zusammen-

arbeit mit den Behörden
� Ein dichtes Netzwerk von Universitäten und 

Forschungsinstituten
� Eine zentrale Lage in einem großen Absatzmarkt
� Eine professionelle Betreuung und Beratung von Beginn an

Übrigens: Sie bekommen prominente Nachbarn – Firmen 
wie BP, Evonik Degussa, LANXESS Buna, Linde, Rohm and Haas, 
SABIC Polyolefine und Sasol produzieren bereits an den ChemSite-
Standorten. Sie möchten mehr über uns wissen? 
Dann rufen Sie uns an:

Dr. Margarete Gersemann
Leiterin der ChemSite-Initiative
Tel.: +49(23 65) 49 -25 30
margarete.gersemann@chemsite.de
www.chemsite.de

Dr. Jörg Marth
Investorenbetreuung ChemSite-Initiative
Tel.: +49(23 65) 49 -50 81
joerg.marth@chemsite.de
www.chemsite.de
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Die Finanzmarktkrise ist im 
deutschen Chemiegeschäft an-
gekommen. Im vierten Quar-
tal des Vorjahres brach die 
Nachfrage nach Chemikalien 
ein, weil sich die Kunden mit 
ihren Bestellungen angesichts 
der unsicheren Lage deutlich 
zurückhielten. Die Lager füll-
ten sich zunehmend und die 

Chemieunternehmen waren 
gezwungen, ihre Produktion 
zu drosseln. Teilweise wurden 
Anlagen sogar vorübergehend 
abgeschaltet. Diese schwierige 
Lage setzt sich auch zu Jahres-
beginn 2009 fort. Die gute Wett-
bewerbsfähigkeit der deutschen 
Chemieunternehmen kommt 
angesichts der globalen Rezes-
sion nicht zum Tragen. Die Lage 
bleibt schwierig. Trotz massiver 
Konjunkturprogramme ist ein 
Aufschwung nicht in Sicht. Nach 
Einschätzung des Verbandes 
der Chemischen Industrie (VCI) 
wird die Produktion im Gesamt-
jahr 2009 rückläufig sein.

Chemikalien werden in 
Deutschland vor allem in Nord-
rhein-Westfalen (NRW), Hessen, 
Rheinland-Pfalz, Bayern und 
Baden-Württemberg hergestellt. 
Nimmt man die neuen Bundes-
länder hinzu, so entfallen auf 

diese sechs Regionen fast 90 % 
der deutschen Chemieproduk-
tion (Grafik 1). Die Struktur der 
Branche unterscheidet sich in 
den einzelnen Bundesländern 
allerdings stark. Beispielweise 
zeichnet sich NRW durch einen 
hohen Basischemieanteil aus, 
während sich Hessen vor al-
lem auf die Pharmaproduktion 

konzentriert. Dementsprechend 
weicht die Chemiekonjunktur 
auf Länderebene oftmals vom 
Bundestrend ab.

NRW: überwiegend  
Grundstoffproduktion

Nordrhein-Westfalen ist der 
größte Chemieproduzent in 
Deutschland. Hier werden jedes 
Jahr Chemikalien im Wert von 
rund 55 Mrd. € produziert. Das 
ist mehr als die gesamte Che-
mieproduktion Spaniens oder 
Belgiens. Traditionell stark ist in 
NRW die Grundstoffchemie mit 
einem Produktionsanteil von 
rund 65 %. Demgegenüber ist 
die Pharmaindustrie mit einem 
Anteil von 10 % nur etwa halb 
so groß wie im Bundesdurch-
schnitt. Dadurch ist das Che-
miegeschäft in NRW deutlich 
volatiler als in anderen Bundes-

ländern. Zudem sind weite Teile 
der Grundstoffchemie seit Jah-
ren einem erheblichen Wandel 
unterzogen. Der internationale 
Wettbewerb ist hier besonders 

stark. Rohstoffe und Energie 
sind in Deutschland vergleichs-
weise teuer. Die Unternehmen 
passen ihre Strukturen an. We-
gen des großen Grundstoffche-

mieanteils hinterlässt dieser 
Wandel gerade in NRW deut-
liche Spuren. Im Zuge des glo-
balen Booms der zurückliegen-
den Jahre schien der mit dem 
Strukturwandel einhergehende 
Rückgang der Chemieprodukti-
on in NRW beendet. Die Zeichen 
standen auf Wachstum. Im Ver-
lauf des Jahres 2008 hat jedoch 
der Abschwung erneut einge-
setzt und sich zum Jahresende 
beschleunigt (Grafik 2).

Hessische Chemieindustrie stagniert

Im Gegensatz zu NRW ist Hessen 
vor allem ein Pharmastandort. 
Der Anteil der hessischen Phar-
maproduktion an der gesamten 
Chemieproduktion liegt bei fast 
40 %. Das ist knapp doppelt so 
viel wie im Bundesdurchschnitt. 
Die Fein- und Spezialitätenche-
mie ist ebenfalls gut vertreten. 
Der Abschwung erfasste die 
hessische Chemieindustrie 
frühzeitig: Es gelang ihr im Jah-
resverlauf 2008 nicht, an das 
sehr gute Vorjahr anzuknüpfen. 
Trotz gestiegener Preise lag der 
Umsatz von Januar bis Oktober 
mit 17,8 Mrd. € nur 0,5 % hö-
her als im Vorjahreszeitraum. 
Insgesamt entwickelte sich 
Hessen schlechter als der Bun-
desdurchschnitt, weil nur die 
Pharmabranche zum Umsatz-
wachstum beitrug. Die Umsät-
ze mit Pharmazeutika stiegen 
um 4,5 %, während die übri-
gen Chemiesparten wegen der 
schwachen Industriekonjunktur 
Umsatzrückgänge verbuchen 
mussten. Der Inlandsumsatz 
der Branche legte um 0,8 % zu. 
Bedeutender für die hessischen 
Chemieunternehmen ist je-
doch das Exportgeschäft. Rund 
zwei Drittel der Produktion 
wird ins Ausland verkauft. Der 
Auslandsumsatz stieg bis ein-
schließlich Oktober allerdings 
nur um 0,4 %. (Grafik 3).

Ostdeutschland : starker Rückgang  
in der Grundstoffchemie

Nach einem noch sehr starken 
Oktober brach der Umsatz im 
November um fast 9 % ein. In 
Sachsen-Anhalt und Bran-
denburg, wo die chemischen 
Grundstoffe die dominante 
Sparte darstellen, war der 
Umsatzrückgang mit über 15 
bzw. 13 % am stärksten. In den 
Monaten Januar bis November 
2008 wuchs der Gesamtumsatz 
wegen des bis Oktober erfreuli-
chen Jahresverlaufs – und vor 
dem Hintergrund der bis dahin 

stark steigenden Erzeugerprei-
se – kumuliert um 6,8 % auf 17,8 
Mrd. €. Der Inlandsumsatz leg-
te um 8 %, der Auslandsumsatz 
um knapp 6 % zu. In dem poli-
tisch geförderten Aufholprozess 
des Ostens gegenüber den alten 
Bundesländern übertrifft die 
Wachstumsrate der Ostchemie 
seit vielen Jahren deutlich die 
Werte für Gesamtdeutschland.

Die Abhängigkeit von den 
Auslandsmärkten ist im Osten 
mit einem Anteil des Auslands-
umsatzes am Gesamtumsatz 
von rund 50 % geringer ausge-
prägt als im Durchschnitt der 
Branche. Spitzenreiter unter 
den Ausfuhrprodukten sind mit 
40 % Anteil die Pharmazeutika. 
Dieser Umstand macht die Ost-
chemie zunächst etwas weniger 
anfällig gegenüber den massiven 
konjunkturellen Einflüssen.

Rheinland-Pfalz:  
nachlassende Dynamik

Das Wachstum der chemischen 
Industrie in Rheinland-Pfalz hat 
sich, nach deutlichem Umsatz-
plus in der ersten Jahreshälfte 
2008, spürbar abgeflacht. Die 
Auswirkungen der Finanz-
marktkrise machten den Un-
ternehmen zunehmend zu 
schaffen. Bis Oktober lag der 

Branchenumsatz im Vorjahres-
vergleich aber immer noch im 
Plus. In den ersten zehn Mona-
ten setzte die chemische Indust-
rie in Rheinland-Pfalz Chemika-
lien im Wert von 21,4 Mrd. € um. 
Dies entspricht einem Zuwachs 
gegenüber dem Vergleichszeit-
raum des Vorjahres von 6,3 %. 
Der Inlandsumsatz stieg um 
8 %. Das Exportgeschäft legte 
um gut 5 % zu. Die beginnen-
de Kaufzurückhaltung und der 
Abbau von Lagerbeständen bei 
den Abnehmern waren jedoch 
in den letzten Monaten die ers-
ten Anzeichen einer bevorste-
henden rezessiven Entwicklung. 
Bei den Auftragseingängen zeigt 
der Trend bereits seit Mitte des 
Jahres 2008 abwärts. 

Bayern: Spezialitätenchemie  
läuft noch rund

In Bayern läuft die Chemiekon-
junktur auch im Abschwung 

besser als im Bundesdurch-
schnitt. Der Branchenumsatz 
stieg in den ersten 10 Monaten 
des Jahres 2008 um 6,5 % auf 
14,0 Mrd. €. Zu diesem erfreu-
lichen Ergebnis haben höhere 
Preise beigetragen. Aber auch 
die Produktion konnte im Vor-
jahresvergleich ausgedehnt 
werden. Sie legte bis ein-
schließlich Oktober um 4,6 % 
zu. Die wesentlichen Impulse 
kamen aus dem Ausland. Das 
Exportgeschäft verzeichnete 
einen Zuwachs von 8 %. Ange-
sichts der sich ausweitenden 
Rezession muss allerdings auch 
in Bayern zum Jahresende mit 
deutlichen Umsatzrückgängen 
gerechnet werden.

Baden-Württembergs Chemie spürt  
schwache Automobilkonjunktur

Charakteristisch für die Che-
mieindustrie des Landes ist 
ein vergleichsweise hoher 
Produktionsanteil von Phar-
ma (40 %). Noch einmal rund 
10 % entfallen auf die kon-
sumnahen Wasch- und Reini-
gungsmittel sowie Kosmetika. 
Die übrigen Chemiesparten 
(50 %) stellen im Wesentlichen 
Lacke, Gummi und Kunststof-
fe für die Automobilindustrie 
her. Nach dem Produktions-

plus von 2,7 % im Jahr 2007 
konnte die Chemieindustrie 
im „Ländle“ nicht mehr zule-
gen. In Folge der Ausweitung 
und Vertiefung der Finanz-
marktkrise sank die Produk-
tion im November 2008 sogar 
deutlich – um rund 10 %. Für 
das Gesamtjahr 2008 dürfte 
die baden-württembergische 
Chemieindustrie damit einen 
leichten Produktionsrückgang 
von rund 1 % verbuchen. Bei 
steigenden Erzeugerpreisen 
konnte der Umsatz aber weiter 
zulegen: Die Inlands-Verkäufe 
der Branche stiegen bis ein-
schließlich November um 5 %. 
Der Auslandsumsatz stieg im 
gleichen Zeitraum um knapp 
4 %. Allerdings verheißen auch 
hier die jüngsten Zahlen nichts 
Gutes. Im November lag der 
Umsatz vor allem wegen der 
schwachen Automobilkonjunk-
tur rund 13 % niedriger als ein 
Jahr zuvor.

C h e m i e ko n j u n k t u r

Deutsche Chemieindustrie: Abschwung in allen Bundesländern

 

Anteile der Bundesländer am Gesamtumsatz 
der deutschen Chemieindustrie (2007)
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„Hessen ist vor allem ein Pharma- 
standort. Der Anteil der hessischen  

Pharmaproduktion an der gesamten  
Chemieproduktion liegt bei fast 40 %.“

„Nordrhein-Westfalen ist der  
größte Chemieproduzent in Deutschland. 

Hier werden jedes Jahr mehr  
Chemikalien produziert als in gesamt  

Spanien oder Belgien.“
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Ratiopharm erwägt Stellenstreichungen 
Der zum Verkauf stehen-
de Generika-Hersteller 
Ratiopharm erwägt, 
Stellen zu streichen. 
Im aktuellen Geschäfts-
jahr sollen effizientere 
Strukturen geschaffen 
und damit die Kosten 
weiter gesenkt werden, 
teilte das Unternehmen 
mit. Das könne auch die 
Streichung von Stellen 
beinhalten, sagte ein 
Unternehmenssprecher. 
Noch sei nicht klar, ob 
damit dann auch Kündi-
gungen verbunden sein 
werden. Details müssten 
in den nächsten Wochen 
oder Monaten geklärt 
werden. Mit einem im 
Oktober gestarteten 
Projekt soll die Wettbe-
werbsfähigkeit des zur 
Merckle-Gruppe gehörenden 
Unternehmens verbessert und 
die Marktposition ausgebaut 

werden. „Um die Erfolge nach-
haltig zu sichern und unsere 
Marktposition weiter auszubau-

en, müssen wir 2009 
alles daran setzen, 
unser Unternehmen 
für die Herausforde-
rungen der sich verän-
dernden Märkte fit zu 
machen“, teilte Oliver 
Windholz, Vorsitzen-
der der Geschäftsfüh-
rung der Ratiopharm-
Gruppe mit. Der 
Generika-Hersteller 
steigerte seinen Um-
satz im vergangenen 
Geschäftsjahr auf 1,9 
(Vorjahr: 1,8) Mrd. €. 
Das Pharmaunterneh-
men legte vor allem im 
Ausland zu. Dort stie-
gen die Umsätze um 
7 % auf 1,1 Mrd. €. In 
Deutschland konnte 
die Gruppe im vergan-
genen Geschäftsjahr 

840 Mio. € und 3 % mehr als 
2007 umsetzen. Die Umsatzan-
teile im Generikamarkt stiegen 

von 18,7 % im Januar auf 20,6 % 
im Dezember. Anfang Januar 
hatten die Merckle-Gruppe und 
die rund 30 Gläubigerbanken 
den Verkauf von Ratiopharm 
beschlossen. Nur unter dieser 
Bedingung wollten die Ban-
ken einen rettenden Überbrü-
ckungskredit gewähren. Aller-
dings soll der Pharmaproduzent 
wegen des derzeit schlechten 
Marktumfeldes nicht in diesem 
Jahr verkauft werden. In einem 
ersten Schritt müsse ein Treu-
händer gefunden werden, der 
den Verkauf organisiert. Fir-
menmogul Adolf Merckle hatte 
sich Anfang Januar das Leben 
genommen, nachdem er die 
Zerschlagung seines Firmenge-
flechts noch selbst unterzeich-
net hatte. Seiner Familie zufolge 
hatte er es nicht verkraftet, die 
Kontrolle zu verlieren.

� ◼

US-Studie mit embryonalen Stammzellen bewilligt
Patienten mit Rückgratverlet-
zungen sollen in den USA erst-
mals versuchsweise mit embry-
onalen Stammzellen behandelt 
werden. Von der klinischen 
Studie an zehn Querschnittge-
lähmten wird zunächst einmal 
Aufschluss darüber erwartet, 
ob die von menschlichen Emb-
ryonen gewonnenen Zellen für 
Kranke verträglich sind. Wei-
terhin soll sie erste Erkennt-
nisse zu der Frage liefern, ob 
Stammzellen tatsächlich wie 
erhofft Lähmungen revidieren 
können, wenn sie wenige Tage 
nach der Verletzung injiziert 
werden. Die amerikanische 

Gesundheitsbehörde FDA in 
Bethesda bei Washington bewil-
ligte den Versuch nach Jahren 
der Zurückhaltung gegenüber 
allen Versuchen mit embryona-
len Stammzellen, berichtete das 
Wall Street Journal.  Das Bio-
technik-Unternehmen Geron in 
Menlo Park begrüßte die FDA-
Entscheidung und teilte mit, 
die Studie werde im Sommer 
starten. „Dies ist der Beginn ei-
ner neuen Ära in der medizini-
schen Therapie“, sagte Geron-
Präsident Thomas Okarma dem 
Wirtschaftsblatt. Gerons Anga-
ben zufolge wäre dies die erste 
Studie weltweit zur Erprobung 

einer neuen Behandlung mit 
embryonalen Stammzellen. In 
vielen Laboren der Welt wird 
untersucht, ob sich embryo-
nale Stammzellen zur Thera-
pie zahlreicher Krankheiten 
anwenden lassen – außer bei 
Rückgratsverletzungen auch 
bei Herzproblemen, Diabetes 
sowie Parkinson oder anderen 
Nervenleiden. Nach Aussagen 
von Geron-Chef Okarma hat 
der Wechsel im Weißen Haus 
nichts mit der FDA-Zusage zu 
tun. Der neue US-Präsident 
Barack Obama hatte vor Amts-
antritt mehrfach signalisiert, 
die Einschränkungen seines 

Vorgängers George W. Bush 
für die Stammzellforschung lo-
ckern zu wollen. Bush hatte die 
staatliche Förderung für diese 
Forschung an US-Universitäten 
auf wenige Stammzelllinien 
beschränkt. Diese waren nach 
Meinung mancher US-Experten 
jedoch qualitativ minderwertig 
und ließen die USA auf der 
Suche nach Stammzellthera-
pien im Vergleich zu anderen 
Ländern deutlich zurückfallen. 
Auch in Deutschland gelten für 
die Forschung an embryonalen 
Stammzellen strenge Bedingun-
gen.
� ◼

Biotechnologie-Branche mit weniger Schwung 
Die deutsche Biotechnologie-
Branche erwartet auch in die-
sem Jahr eine günstige Entwick-
lung – wenn auch mit gebrems-
tem Schwung. Vor allem kleine 
und mittlere Unternehmen 
machten sich um die Finan-
zierung ihrer Projekte Sorgen, 
sagte der Vorstandsvorsitzende 
des Wirtschaftsverbandes BIO 
Deutschland, Peter Heinrich, 
am Donnerstag in Berlin. Wag-
niskapital sei seit Mitte 2008 
deutlich schwieriger zu erhal-
ten. Kleinere börsennotierte Un-
ternehmen könnten sich kaum 
noch per Kapitalerhöhung fri-

sches Geld beschaffen. Sie such-
ten deshalb Partnerschaften 
mit großen Pharmakonzernen. 
Trotz des schwierigen Umfelds 
wollen 41 % der Unternehmen 
ihre Investitionen in Forschung 
und Entwicklung in diesem Jahr 
erhöhen und lediglich 9 % ver-
ringern. Das ergab eine Mitte 
Dezember abgeschlossene Um-
frage des Verbandes bei 189 
Biotech-Firmen. Heinrich sagte, 
um international in der Spitzen-
gruppe zu bleiben, brauchten 
die deutschen Biotech-Firmen 
in den kommenden drei Jahren 
mindestens 1 Mrd. € an priva-

ten Finanzmitteln. Immerhin ein 
Drittel der Unternehmen gab 
an, eine günstigere Geschäfts-
lage als derzeit zu erwarten. Die 
Hälfte rechnet mit einem gleich-
bleibenden Geschäft, knapp ein 
Fünftel mit einem schwächeren. 
In der Biotechnologie waren 
im vorigen Jahr knapp 30.000 
Menschen beschäftigt. 50 % der 
Unternehmen wollen 2009 neue 
Mitarbeiter einstellen. Einen 
Stellenabbau planen lediglich 
11 %.

� ◼

Starker Franken belastet Roche
Roche hat im abgelaufenen Ge-
schäftsjahr wegen des starken 
Franken und eines geringeren 
Finanzertrages einen Gewinn-
rückgang verbucht. Unter dem 
Strich sei der Konzerngewinn 
um 5 % auf 10,84 Mrd. CHF ge-
fallen. Das laufende Geschäfts-
jahr will Konzernchef Severin 
Schwan bei konstanten Wäh-
rungen mit einem Gewinn vor 
Sonderposten pro Aktie auf 
Vorjahresniveau abschließen. 
Sowohl für die Konzern-Gruppe 
wie auch für die beiden Sparten 
Pharma und Diagnostika wer-
de 2009 ein über dem Markt 
liegendes Verkaufswachstum 
in lokalen Währungen im mitt-
leren einstelligen Prozentbe-
reich angestrebt. 2008 wies 
Roche auf Konzernebene in ei-
nem schwierigen Marktumfeld 
ohne die rückläufigen Verkäufe 
des Grippemittels Tamiflu in lo-
kalen Währungen ein Umsatz-
wachstum von 10 % aus. Ohne 
die Pandemievorsorge der 
Regierungen stieg der Umsatz 
damit doppelt so schnell wie 
der Markt. Inklusive Tamiflu 
wies Roche in lokalen Währun-
gen ein Wachstum von 6 % auf 
45,62 Mrd. CHF aus, während 
der Umsatz in Franken um 
1 % zurückging. Der Pharma-
Umsatz zog dank der anhal-
tend starken Nachfrage nach 
Krebsmedikamenten in lokalen 
Währungen um 3 % auf 35,96 
Mrd. CHF an. Erstmals erziel-
ten drei Krebsmedikamente 
Verkäufe von jeweils über 5 
Mrd. CHF. Roche baute damit 
die weltweite Führungspositi-
on als Anbieter von Krebsme-
dikamenten weiter aus. Der 
Pharmakonzern, der vor weni-
gen Tagen im Übernahmepo-
ker um seine Biotech-Tochter 
Genentech das Angebot für die 
Komplettübernahme auf 42 
Mrd. US-$ gesenkt hatte, will 
sich auch in Zukunft weiter 

auf die beiden Kerngeschäfte 
Pharma und Diagnostika kon-
zentrieren. Die Dividende will 
Roche weiter erhöhen: Geplant 
sei eine Steigerung auf 5,00 
CHF je Genussschein (VJ: 4,60 
CHF). Roche strebt nun feind-
liche Übernahme für Tochter 
Genentech an. Der Konzern 
plant in dem sich seit Mona-
ten hinziehenden Übernahme-
Poker um die Biotech-Tochter 
Genentech nun eine feindliche 
Offerte: „Wir sind enttäuscht, 
dass die Gespräche zwischen 
Roche und dem unabhängigen 
Verwaltungsrats-Ausschuss 
von Genentech während der 
letzten sechs Monate nicht zu 
einer Vereinbarung geführt 
haben“, sagte Roche-Verwal-
tungsratchef und früherer 
Konzernchef Franz Humer. 
Roche plane ein öffentliches 
Angebot zur Übernahme aller 
ausstehenden Aktien der US-
Tochtergesellschaft von 86,50 
US-$ je Aktie. Genentech zeigt 
Roche bisher die kalte Schul-
ter: Am 13. August 2008 hatte 
ein nach der Übernahmeofferte 
eingesetzter Genentech-Aus-
schuss das Angebot von Roche 
abgelehnt.

Am Markt wurde dagegen 
allgemein mit einer Aufstockung 

der Milliardenofferte gerechnet. 
Ende Juli 2008 hatte Roche mit 
der Offerte für die Komplett-
übernahme des 1976 gegrün-
deten Biotech-Pioniers für 89 
US-$ je Aktie oder rund 44 Mrd. 
US-$ die Märkte überrascht. 
Der Schweizer Pharmakonzern 
will sich mit der Übernahme der 
restlichen 44 % auch in Zukunft 
den Zugriff auf Kassenschlager 
wie das Krebsmedikament Avas-
tin sichern. Das neue Angebot 
bewertet die restlichen Genen-
tech-Anteile mit 42 Mrd. US-$. 
Roche war 1990 bei Genentech 
für 2,1 Mrd. US-$ eingestiegen. 
Halte Roche beim Abschluss der 
Transaktion 90 % oder mehr der 
Genentech-Anteile, werde der 
Konzern einen Squeeze-out an-
streben. „Die Offerte bietet allen 
Aktionären die Möglichkeit, im 
derzeitigen schwierigen wirt-
schaftlichen Umfeld einen fai-
ren Preis in bar für alle ihre Ak-
tien zu erhalten“, sagte Humer 
weiter. Roche hält bereits 55,8 % 
an der Biotech-Tochter, die das 
lukrative Krebsmittel Avastin 
entwickelt hat. Die Schweizer, 
die vor der Genentech-Offerte 
immer Großakquisitionen ab-
gelehnt hatten, beabsichtigen 
weiterhin, die Transaktion mit 
eigenen Mitteln, Geldmarktan-
leihen, Obligationen und Bank-
krediten zu finanzieren. In den 
vergangenen Monaten waren 
Befürchtungen laut geworden, 
dass die Fremdfinanzierung 
angesichts der weltweiten Kre-
dit- und Bankenkrise scheitern 
könnte.

Der Verwaltungsrats-Aus-
schuss von Genentech hat seine 
Ablehnung des ursprünglichen 
Roche-Angebots bekräftigt. Be-
züglich des gekappten Gebots 
des schweizerischen Pharma-
konzerns sollten die Aktionäre 
zunächst nichts übernehmen, 
hieß es in einer Mitteilung des 
Ausschusses. � ◼

Wyeth: Vor Übernahme mit Umsatzplus
Der vor der Übernahme durch 
Pfizer stehende Pharmakonzern 
Wyeth hat 2008 wegen höherer 
Forschungs- und Entwicklungs-
kosten weniger verdient als vor 
einem Jahr. Der Überschuss sei 
von 4,6 Mrd. US-$ auf 4,4 Mrd. 
US-$ gesunken. Der Umsatz leg-
te auf 22,8 (Vorjahr: 22,4) Mrd. 
US-$ zu. Experten hatten so-
wohl beim Umsatz als auch Ge-
winn mit einem etwas höheren 
Wert gerechnet. Der weltgröß-
te Pharmakonzern Pfizer hatte 
zuvor angekündigt, Wyeth für 
insgesamt rund 68 Mrd. US-$ 
kaufen zu wollen. Die Trans-
aktion soll bis spätestens Ende 
2009 abgeschlossen sein. Pfizer 
selbst hat im vierten Quartal 
den Gewinn vor Sonderposten 
stärker gesteigert als erwartet. 
Vor Belastungen unter anderem 

wegen des Konzernumbaus und 
der Beilegung von Rechtsstrei-
tigkeiten sei er von 3,4 Mrd. 
US-$ auf 4,4 Mrd. US-$ gestie-
gen. Experten hatten mit einem 
geringeren Gewinn gerechnet. 
Wegen der Belastungen aus 
dem Verkauf sank der Gewinn 
unter dem Strich um 90 % auf 
266 Mio. US-$. Der Umsatz sei 
im vierten Quartal um 4 % auf 
12,35 Mrd. US-$ gesunken. 

Wyeth-Aktionäre haben 
unterdessen gegen die Milliar-
denübernahme durch Pfizer ge-
klagt. Die 68 Mrd. US-$ schwere 
Kaufofferte bewerte Wyeth zu 
niedrig, so die Begründung. Das 
Gericht solle die Übernahme zu 
diesem Preis untersagen. Bei 
Fusionen und Übernahmen gibt 
es immer wieder Aktionärskla-
gen. Die Anteilseigner wollen so 

den Käufer unter Druck setzen 
und einen höheren Preis erzie-
len. Weil sich solche Rechts-
streitigkeiten über Monate oder 
gar Jahre hinziehen können, 
suchen die betroffenen Konzer-
ne oft nach einer Einigung auf 
anderem Weg. Andernfalls ist 
die Übernahme womöglich auf 
lange Zeit blockiert und damit 
gefährdet. Pfizer und Wyeth ka-
men nach neuesten Zahlen im 
Jahr 2008 gemeinsam auf einen 
Umsatz von 71 Mrd. US-$ bei 
fast 13 Mrd. US-$ Gewinn. Zu 
Pfizers Produktpalette gehört 
auch der Blutfettsenker Lipitor. 
Das Medikament brachte es 
2008 auf einen Erlös von über 
12 Mrd. US-$. 

� ◼

Sanofi sucht Übernahmeziele
Einem Pressebericht zufol-
ge sucht Sanofi-Aventis nach 
Übernahmezielen. Mit den Zu-
käufen wolle der neue Unter-
nehmenschef Chris Viehbacher 
den Pharmakonzern vergrößern 
und breiter aufstellen, berich-

tet die „Financial Times“ unter 
Berufung auf eine Unterneh-
menspräsentation. Die Schwei-
zer Investmentbank UBS geht 
der Zeitung zufolge davon aus, 
dass Sanofi-Aventis zwischen 17 
bis 20 Mrd. € für einen Zukauf 

aufbringen könnte. Bristol-My-
ers Squibb (BMS) sei eine der 
Übernahmemöglichkeiten, hieß 
es weiter. Beide Unternehmen 
kooperieren bei dem Blutver-
dünner Plavix.
� ◼

Franz Humer. Verwaltungsratschef, Roche

FlexWall Plus

Brabender Technologie

®

Es gibt Dosierer,
die sind hervorragend.

Der patentierte Schüttgutdosierer
mit dem FlexWall -Arbeitsprinzip.
Der Universaldosierer in platzsparender Trapezbauform.
Seine patentierte, optimale Bauform ermöglicht
echten Massenfluss auch mit schwierigen Schüttgütern.
Schneller Produktwechsel
durch austauschbaren Polyurethan-Trog.
Produktionssicherheit und hohe Dosiergenauigkeit
sind das Ergebnis unserer mehr als 50-jährigen Erfahrung.

FlexWall ”Hygienic Line”
Ausführungen für hohe Hygieneanforderungen
in der Lebensmittel- und Pharmaindustrie.

FlexWall Plus - Der hervorragende Dosierer

FlexWall ist ein eingetragenes Markenzeichen
der Brabender Technologie KG.

www.brabender-technologie.com
www.feederscout.com

Der Partner für Schüttgutdosierung

FlexWall
Plus

P
at

e
n

ti
er

te
r Schüttgutdo

sie
rer

®

®

®  

®



M ä r k t e  ·  U n t e r n e h m e nSeite 6� CHEManager 3/2009 

+ + + Alle Inhalte sind Online verfügbar unter      www.echemanager.de    + + + � chemanager@gitverlag.com

Bei Pharmaunternehmen 

befindet sich ein Großteil 

der in Deutschland genutz-

ten Flächen im betrieblichen Eigentum. 

Dennoch spielt das Management der 

eigenen Immobilien häufig nur eine 

untergeordnete Rolle, auch wenn eini-

ge Unternehmen ein kostenorientiertes 

Facility Management eingerichtet haben. 

Übergeordnete, an die Unternehmens-

strategie gekoppelte Ziele im Sinne eines 

Corporate Real Estate Managements fin-

den sich jedoch in der Pharmaindustrie 

nur selten. Viele Unternehmen lassen 

dadurch Kosten- und Liquiditätspoten-

tiale ungenutzt.

Ansätze, wie der Immobilien-
bereich zur Kosteneinsparung 
und Liquiditätsverbesserung 
des Unternehmens beitragen 
kann, dürften jedoch künftig 
deutlich häufiger im Fokus 
stehen. Die Branche durch-
lebt schon seit längerem eine 
Konsolidierungswelle, bei der 
Unternehmen übernommen 
werden oder fusionieren, um 
so wichtige Patente zu sichern. 
Die Unternehmenszusammen-
führung und Integration blieb 
jedoch bisher oft aus. Durch 
auslaufende Patente nimmt die 
Konkurrenz durch Generika-
Hersteller stetig zu. Steigende 
Rohstoff- und Energiepreise 
erhöhen den Kostendruck. Die 
aktuelle Finanzkrise erschwert 
den Fremdkapitalzugang zur 
Realisierung wichtiger Investiti-
onen. Experten zufolge wird die 
sich ankündigende Konjunktur-
krise auch über den Bereich der 
Consumer-Produkte hinaus für 
weiteren Kostendruck sorgen.

Strategien zur Liquiditäts- 
und Ertragsverbesserung lie-
gen neben der strategischen 
Optimierung des Immobilienbe-
standes und einem wirtschaftli-
cheren Betrieb unter anderem 
in der Überlegung, wie nicht 
mehr benötigte Immobilien bes-
ser verwertet werden können. 
Bei betriebsnotwendigen Ge-
bäuden sind zur Verbesserung 
von Ratings und Senkung von 
Kapitalkosten Ansätze zu einer 
strukturierten Finanzierung zu 
prüfen.

Ergebnisorientierte Bewirtschaftung 
mit Corporate Real Estate Management

Einige Konzerne haben bereits 
Anfang des Jahrtausends damit 
begonnen, für ihr globales Im-

mobilienvermögen ein Gebäu-
de- beziehungsweise Facility Ma-
nagement einzurichten. Dieses 
Immobilienmanagement richtet 
sich jedoch vor allem an den ope-
rativen Zielen des Unternehmens 
aus. Praktisch gelebtes Ziel ist 
die kosteneffiziente Verwaltung 
der Immobilien. Übergeordnete, 
an die Unternehmensstrategie 
gekoppelte Ziele, die beispiels-
weise Wertsteigerungspotenti-
ale und strategische oder auch 
steuerliche Aspekte des gesam-
ten Immobilienportfolios betref-
fen, werden in der Regel nicht 
berücksichtigt. Einen solchen 
übergeordneten Ansatz verfolgt 
das so genannte Corporate Real 
Estate Management: Die Immo-
bilienbestände werden als Teil 
der Unternehmensstrategie be-
trachtet und über strategisches, 
aktives und ergebnisorientiertes 
Management dazu genutzt, die 
Rentabilität des Unternehmens 
insgesamt zu steigern.

Aktuell weist nur etwa je-
des zehnte Unternehmen ein 
solches übergeordnetes Immo-
bilienmanagement auf. Dabei 
können Unternehmen durch ein 
strategisches Management die 
immobilienbezogenen Kosten 
erheblich senken. Studien über 
die Wirkungen des Corporate 
Real Estate Managements in 
Deutschland zeigen, dass so bis 
zu 20 % der Immobilienkosten 
eingespart werden.

Standortstrukturierung  
und Merger Integration

Durch Unternehmensübernah-
men und -zusammenschlüsse 
haben viele Konzerne in der 
Pharmaindustrie zahlreiche 
räumlich verstreute und nicht 
integrierte Verwaltungs- und 
Produktionsstandorte ange-
sammelt. Eine Folge dieser 
Strukturen sind in der Regel 
hohe Logistik- und Reisekos-
ten, eine geringe Effizienz 
übergreifender Einheiten so-

wie ein erschwertes Immobili-
enmanagement. Eine Strategie 
zur nachhaltigen Optimierung 
einer solchen Situation ist der 
Entwurf und die Umsetzung 
einer Standortstruktur, die auf 
Dauer gesehen nicht nur Kos-
ten senkt, sondern die Integra-
tion von Wertschöpfungsketten 
verbessert und die nachhaltige 
Entwicklung des Unternehmens 
unterstützt. Zugleich werden 
hierdurch Immobilien frei für 
eine neue Nutzung oder für die 
Verwertung. 

Neben der standortüber-
greifenden Strukturierung sind 
auch standortbezogene Optimie-
rungen zu prüfen. Ineffiziente 
Strukturen auf einem Grund-
stück oder innerhalb eines Ge-
bäudes sind Kostentreiber. Häu-
fig können z. B. Logistikkosten 
reduziert werden, wenn Bau-
reserven auf eigenen Grundstü-
cken genutzt und Lager direkt 
auf Produktionsgrundstücken 
errichtet werden, anstatt de-
zentral gelegene Lagerflächen 
anzumieten. Innerhalb eines 
Gebäudes bestehen Einsparpo-
tentiale beispielsweise durch 
eine Reorganisation von Grund-
rissen oder Implementation 
neuer Bürokonzepte. Häufig ist 
es möglich, durch Umgestaltung 
von Büro- oder Verwaltungs-
räumen eine größere Zahl von 
Arbeitsplätzen auf gleicher oder 
kleinerer Fläche komfortabel 
unterzubringen.

Richtige Verwertung von nicht  
betriebsnotwendigen Immobilien

Oft verfügen die Konzerne aus 
der Vergangenheit über Immo-
bilienvermögen, welches weder 
dem strategischen Geschäft 
noch dem direkten Betrieb 
dient. Diese nicht betriebsnot-
wendigen Immobilien belas-
ten zumeist die Bilanz- und 
Ertragslage, indem sie brach 
liegen, Ratings negativ beein-
flussen oder nicht die Renditen 

erwirtschaften, die im Kernge-
schäft generiert werden.

Eine besondere Heraus-
forderung stellen in diesem 
Zusammenhang z. B. Produk-
tionsanlagen dar, die in der 
Regel einen hohen Anteil am 
Immobilienbesitz haben. Pro-
duktionsanlagen sind auf be-
stimmte Produkte ausgerichtet 
und damit nur bedingt flexibel 
einsetzbar. Die wirtschaftlich 
sinnvollste Strategie zur Ver-
wertung solcher Liegenschaften 
kann oft mit dem üblicherweise 
von Maklerunternehmen beglei-
teten Verkauf nicht erzielt wer-
den. Auf dem Grundstücksmarkt 
lassen sich nur vergleichsweise 
niedrige Preise erzielen und ein 
Verkauf speziell im derzeitigen 
Transaktionsmarkt ist nur be-
dingt und mit sehr hohen Preis-
abschlägen möglich. Gelingt es 
jedoch, über eine entsprechende 
Baurechtschaffung den Grund 
und Boden beispielsweise für 
Büro- oder Einzelhandelsflä-
chen umzuwidmen, können 
enorme Preissteigerungen im 
Verkauf erzielt werden. Glei-
ches gilt, wenn beispielsweise 
die Ausnutzung erhöht wird und 
auf den Grundstücken zusätz-
liche Geschossfläche realisiert 
werden darf – auch dies wird 
bauplanungsrechtlich gere-
gelt und trägt maßgeblich zur 
Preisfindung beim Verkauf bei. 
Bei „begleiteten“ Transaktionen 
ließ sich der Verkaufspreis für 
betriebseigene Grundstücke 
von Pharmaunternehmen durch 
eine solche Strategie teilweise 
verdoppeln.

Senkung der Kapitalkosten  
durch Umfinanzierung

Auch die Finanzierung von Lie-
genschaften bietet Ansätze für 
eine übergeordnete Immobili-
enstrategie. In der Praxis sind 
die einzelnen Gebäude von 
Pharmaunternehmen häufig 
einzeln finanziert. Wenn ein 
Immobilienportfolio durch Un-
ternehmensübernahmen oder 
-käufe um weitere objektfinan-
zierte Liegenschaften wächst, 
entsteht mitunter ein unüber-
sichtliches Konglomerat einzel-
ner immobilienbezogener Dar-
lehen und Kapitalkosten. Durch 
Ablösen der Einzeldarlehen und 
Abschluss von neuen, struktu-
rierten Teilportfolios oder das 
gesamte Portfolio umfassenden 
Finanzierungen lassen sich er-
fahrungsgemäß bis zu 25 % der 
Zinsaufwendungen einsparen.

Unabhängig von dieser Lö-
sung sollte im Rahmen einer 
Strukturierung der bestehenden 
Finanzierungen auch die Belei-
hung von Objekten überprüft 
werden. Obwohl die Beleihung 
zusätzlicher Sicherheiten bei 
einer Finanzierung günstigere 
Zinssätze ermöglicht, werden 
Immobilien bei über 40 % der 
Unternehmen noch nicht als Be-
leihungspotential erkannt. 

Sale-and-Lease-Back von Immobilien

Eine alternative Finanzierungs-
methode stellt die Veräußerung 
von Liegenschaften und das 
Zurückleasen beziehungswei-
se Zurückmieten (so genann-
tes Sale-and-Lease-Back bzw. 
Sale-and-Rent-Back) dar. Ge-
mäß einer Studie der Ernst 
& Young Real Estate liegt die 
Eigentumsquote von mittel-
ständischen Unternehmen in 
Deutschland deutlich über de-
nen der USA und UK: Fast die 
Hälfte der Unternehmen halten 
mehr als 80 % ihrer Immobilien 
im Eigentum. Dabei setzt eine 
sinnvolle Verringerung der Ei-
gentumsquote Kapital für Inves-
titionen ins Kerngeschäft frei.

Sale-and-Lease-Back von Ge-
bäuden ist eine Form des Lea-
sings, bei der Unternehmen ihre 
Immobilien an eine Leasing
gesellschaft verkaufen und zur 
weiteren Nutzung zurückleasen. 
In den vergangenen Jahren hat 
das Leasing-Geschäft in Europa 
stark zugenommen. Während 
europäische Unternehmen im 
Jahr 2004 Immobilien im Wert 
von etwa 7 Mrd. € verkauften 
und zurückleasten, stieg der 
Umfang auf 46 Mrd. € im Jahr 
2007. 

Ein Vorteil von Sale-and-
Lease-Back-Modellen für das 
Unternehmen ist die mögliche 
Aufdeckung von stillen Reser-
ven im Anlagevermögen – die 
Kaufpreise liegen je nach Bi-
lanzierungsverfahren bezie-
hungsweise erfolgten 
Abschreibungen zum 
Teil deutlich über dem 
Buchwert. Durch den 
Verkauf wird das zuvor 
gebundene Kapital frei-
gesetzt und die Liquidi-
tät für Investitionen in 
das Kerngeschäft nutz-
bar gemacht. Zusätzlich 
verschwindet die Immo-
bilie je nach Konstella-
tion vollständig aus der 
Bilanz, was einen posi-
tiven Effekt auf diver-
se Erfolgskennziffern 
haben kann. Das Ge-
bäude oder die Anlage 
werden auf Basis von 

Leasingraten/Mieten weiterhin 
genutzt. Je nach Ausgestaltung 
erhält das Unternehmen am 
Ende der Laufzeit eine Kaufop-
tion oder ein Vorkaufsrecht und 
kann das Leasingobjekt wieder 
zurückkaufen. 

Fazit

Trotz der großen Kapitalbindung 
durch Immobilieneigentum fin-
det bei Pharmaunternehmen in 
Deutschland häufig kein wert-
orientiertes und strategisches 
Immobilienmanagement statt. 
Dies gilt insbesondere für kleine 
und mittlere Unternehmen und 
damit für den Großteil der Be-
triebe (rund 90 % der Arzneimit-
tel herstellenden Unternehmen 
in Deutschland beschäftigen 
weniger als 500 Mitarbeiter). 
Jedoch wird auch bei größe-
ren Pharmaunternehmen das 
in den jeweiligen Immobilien 
gebundene Kapital nicht oder 
nur bedingt zur Stärkung des 
Kerngeschäfts eingesetzt. Dabei 
sind die Potentiale enorm: Ernst 
& Young Real Estate schätzt den 
Umfang der im Eigentum von 
Pharmaunternehmen befind-
lichen Immobilien, die ausge-
gliedert werden könnten, auf 
durchschnittlich 25 %.

Die Immobilie dürfte jedoch 
künftig stärker in den Fokus der 
Pharmaunternehmen rücken, 
denn die europäische Pharma-
industrie steht in Zukunft vor 
großen Herausforderungen. 
Die Ratingagentur Standard & 

Poor´s rechnet zwar für 2009 
noch mit einer guten operati-
ven Entwicklung, aber bereits 
ab 2010 laufen nach einer Stu-
die der Ratingagentur Moody‘s 
wichtige Patente aus. In der 
Folge wird der Konkurrenz-
druck durch Generika weiter 
verstärkt. Moody’s geht daher 
von einer negativen Bonitäts-
entwicklung der europäischen 
Pharmaunternehmen aus. 

Ein Patentrezept, wie phar-
mazeutische Unternehmen dem 
wachsenden Kostendruck durch 
Optimierungen im Immobilien-
bestand begegnen sollten, gibt es 
jedoch nicht. Mit welcher Immo-
bilienstrategie ein Pharmaun-
ternehmen auf die künftige 
Entwicklung reagiert, muss auf 
die individuelle Situation sowie 
die Quantität und Qualität der 
Immobilien abgestimmt sein. 
Auch hängt von der individuel-
len Situation – insbesondere in 
personeller Hinsicht – ab, ob die 
jeweilige Immobilienstrategie 
intern erarbeitet und durch ein 
eigenes Corporate Real Estate 
Management umgesetzt oder 
ob dafür auf externe Berater 
zurückgegriffen wird. 

Kontakt:▪▪
Ernst & Young Real Estate GmbH
Olaf Schmetzer 
olaf.schmetzer@de.ey.com
Tel.: 089/14331-17248

John Kamphorst
john.kamphorst@de.ey.com
Tel.: 089/14331-22721

Kosten runter!
Ansätze zur Ertrags- und Liquiditätssteigerung bei Pharmaimmobilien

Olaf Schmelzer, Partner,  
Ernst & Young Real Estate

John Kamphorst, Senior Consultants,  
Ernst & Young Real Estate

Durch Unternehmensübernahmen und -zusammenschlüsse haben viele Pharmakonzerne zahlreiche räumlich verstreute und nicht integrierte Verwaltungs- und Produktionsstandorte angesammelt. Eine Folge dieser Entwicklung ist ein erschwertes Immobilienmanagement. Im Bild die Konzernzentrale von Bayer Schering Pharma in Berlin. � Bild: Bayer
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Katar prüft Anlagen in Deutschland
Trotz der globalen Finanzkrise sind 
Staatsfonds aus dem Mittleren Osten 
weiter an Investitionen in Deutsch-
land interessiert. So will sich der 
mehr als 50 Mrd. US-$ schwere ka-
tarische Fonds „Qatar Investment Au-
thority“ (QIA) im Juni vor Ort über 
Anlagemöglichkeiten in Deutschland 
informieren, berichtet das „Handels-
blatt“. Das sei beim Besuch einer von 
Wirtschaftsstaatssekretär Bernd Pfaf-
fenbach geleiteten deutschen Dele-
gation in der katarischen Hauptstadt 
Doha vereinbart worden: „Wir sind 
bei den Arabern auf außerordentlich 
hohe Resonanz gestoßen“, sagte Pfaf-
fenbach der Zeitung. Für die Scheichs 

stünden deutsche Firmen aus den 
Bereichen erneuerbare Energien, 
Chemie, Automobil, Luftfahrt sowie 
Medizintechnik oben auf der Liste, 
sagte der Staatssekretär. Den Kata-
ris schwebten dabei in erster Linie 
weniger Start-ups als am Markt eta-
blierte Betriebe vor. Die QIA ist hinter 
der Abu Dhabi Investment Authority 
und der Kuwait Investment Authority 
die kapitalstärkste staatliche Invest-
mentgesellschaft im Mittleren Osten. 
Das Emirat Katar sitzt auf großen 
Gas-Reserven und ist bereits heute 
der größte Flüssiggas-Exporteur der 
Welt.
� ◼

Zahlungsmoral trotz Krise intakt
Die Finanz- und Wirtschaftskrise hat 
einer aktuellen Studie zufolge noch 
keine Spuren bei der Zahlungsmoral 
der Unternehmen hinterlassen. „Die 
Auswirkungen werden erst im laufen-
den Jahr zu spüren sein“, heißt es in 
einer Studie des Wirtschaftsinforma-
tions-Dienstleisters D&B Deutschland 
über die Zahlungsmoral in Deutsch-
land. Im vierten Quartal 2008 haben 
demnach knapp 80 % aller Firmen in 
Deutschland ihre Rechnungen ver-
einbarungsgemäß bezahlt. Am besten 
schnitt die Pharmabranche ab – am 
schlechtesten die Touristikunterneh-
men. „Die Zahl der Firmen, die einen 

Lieferantenkredit zur Überbrückung 
eines Liquiditätsengpasses nutzen, 
dürfte weiter zunehmen“, heißt es 
in der Studie weiter. Damit müssten 
die Firmen nicht nur länger auf ihr 
Geld warten, sondern müssen für ihre 
Kunden auch noch ungewollt in die 
Rolle einer Bank schlüpfen. Bereits im 
letzten Quartal 2008 sei die Zahl der 
Unternehmen, die Lieferantenkredite 
nutzen, gestiegen. Dieses Phänomen 
sei derzeit vor allem in Branchen 
festzustellen, die wirtschaftlich stark 
angeschlagen sind. 

� ◼

Neue EU-Pestizidverordnung 
Das EU-Parlament hat für ein um-
fassendes Verbot gefährlicher Pflan-
zenschutzmittel gestimmt und damit 
die strengste Pestizidverordnung der 
Welt verabschiedet. Erstmals werden 
in der Europäischen Union hochgif-
tige Substanzen verboten, die Krebs 
erregen, das Erbgut verändern oder 
die Fortpflanzungsfähigkeit schä-
digen. Die Abgeordneten stimmten 
in Straßburg mit überwältigender 
Mehrheit für die verschärften Regeln 
über Produktion, Zulassung und Ein-
satz von Pestiziden. Umweltorganisa-
tionen kritisierten das Paket als nicht 
weitgehend genug. Von dem Verbot 
betroffen sind nach EU-Angaben 22 

Substanzen, von denen zwei bereits 
im laufenden Jahr aus dem Verkehr 
gezogen werden müssen. Für die üb-
rigen muss das Ablaufen der Zulas-
sungen abgewartet werden, was bei 
einigen Pestiziden bis 2018 dauern 
kann. Verboten werden auch hor-
monell wirksame Substanzen. Für 
Wirkstoffe, die die Entwicklung des 
Immun- oder Nervensystems schä-
digen, sind strenge Sicherheitsprü-
fungen vorgesehen. Auch das Ver-
sprühen mit Hubschraubern oder 
Flugzeugen wird es in Zukunft nicht 
mehr geben.

� ◼

Gaz de France und Total:  
Einstieg bei Ostseepipeline?

Die französischen Konzerne Gaz de 
France und Total wollen sich einem 
Pressebericht zufolge an der geplan-
ten Ostseepipeline beteiligen. Das be-
richtete die „Financial Times Deutsch-
land“ unter Berufung auf Kreise der 
Pipeline-Betreibergesellschaft Nord 
Stream. Eine Entscheidung über neue 
Gesellschafter sei aber noch nicht ge-
fallen. Derzeit hält der russische Gas-
konzern Gazprom 51 % der Anteile 
am Bau- und Betreiberkonsortium, 
E.on Ruhrgas und Wintershall haben 
jeweils 20 %. Die übrigen 9 % entfal-
len auf die niederländische Gasunie. 

Unklar ist laut Zeitung, wer bei einem 
Einstieg der Franzosen Teile abge-
geben muss. „Sollte das spruchreif 
werden, müssen wir darüber disku-
tieren“, sagte Ruhrgas-Chef Bernhard 
Reutersberg der Zeitung. Gazprom 
pocht bislang auf eine Mehrheitsbe-
teiligung. Der Bau der 1.200 km lan-
gen Pipeline vom russischen Wyborg 
ins vorpommersche Greifswald soll im 
kommenden Jahr beginnen. Vorgese-
hen ist, dass bereits 2011 russisches 
Gas durch die erste Leitung fließt.

� ◼

ABB verlängert Service-Vertrag
ABB hat den Full-Service-Vertrag für 
den deutschen Industriepark Bobin-
gen im Wert von umgerechnet 122 
Mio. € verlängert. Die Gesamtlaufzeit 
betrage weitere fünf Jahre, teilte die 
Energie- und Automationstechnik-
Gruppe mit. Im Rahmen des Vertrags 
führe ABB die gesamten Wartungs- 
und Instandhaltungsarbeiten für die 
Hersteller von Polyesterprodukten 
Johns Manville, Performance Fibers, 
Trevira und Teijin Monofilamentin Bo-
bingen aus. Zudem überprüfe ABB die 
Prozesse in den Produktionsstätten, 
um die Effizienz der Wartung und In-
standhaltung zu verbessern. Ebenfalls 

im Vertragsumfang enthalten seien 
die Instandhaltung der Energiever-
sorgungsanlagen und Infrastruktur-
dienste wie Brand- und Werkschutz 
für das 80 ha umfassende Gelände, 
hieß es weiter. Der erste Vertrag 
wurde 1999 unterzeichnet und 2003 
verlängert. Der neue Vertrag beginnt 
im Januar 2009 und zählt, nach ei-
genen Angaben, zu den bedeutends-
ten Full-Service-Verträgen von ABB. 
Das Unternehmen unterhält weltweit 
mehr als 150 Full-Service-Verträge 
mit Kunden aus der Papier-, Minen-, 
Chemie-, Öl- und Gasindustrie.
� ◼

Lyondell-Insolvenz trifft Goldman Sachs 
Die Insolvenz des Chemiekonzerns 
Lyondell-Basell hat die amerika-
nische Investmentbank Goldman 
Sachs im Dezember rund 850 Mio. 
US-$ gekostet. Diese Summe müsste 
im letzten Monat des vergangenen 
Jahres auf Kredite an das Unterneh-
men abgeschrieben werden, teilte 
Goldman Sachs bei der Vorlage des 
Jahresberichts mit. Der Dezember-
Verlust aus dem Engagement bei 
Lyondell-Basell sei etwas höher als 
1 % des Buchwerts. Experten hatten 
mit einer Abschreibung bei Goldman 
Sachs in dieser Größenordnung ge-

rechnet, nachdem Lyondell-Basell am 
6. Januar Gläubigerschutz beantragt 
hatte. Die Bank legt im April die Zah-
len für das erste Geschäftsquartal vor, 
in dem der Dezember enthalten ist. 
Goldman Sachs war im vierten Quar-
tal des Geschäftsjahres 2007/08 we-
gen der Finanzkrise erstmals seit dem 
Börsengang vor fast zehn Jahren in 
die roten Zahlen gerutscht. Der Ver-
lust betrug im vergangenen Quartal 
2,1 Mrd. US-$.

� ◼

Quartalsverlust bei Dow  Dow Chemical ist nach einem Umsatzeinbruch zum 
Jahresende 2008 in die roten Zahlen gestürzt. Der Verlust betrug im vier-
ten Quartal 1,6 Mrd. US-$ nach einem Gewinn von 472 Mio. US-$ ein Jahr 
zuvor. Der Umsatz fiel um fast ein Viertel auf 10,9 Mrd. US-$. Die schwa-
che Nachfrage werde noch einige Quartale oder sogar länger andauern, 
warnte Konzernchef Andrew Liveris. „Wir stellen uns auf eine weltweite 
Rezession das Jahr 2009 hindurch ein.“ Wegen der Wirtschaftskrise muss-
te Dow Chemical gerade den Ausfall einer Milliarden-Finanzspritze aus 
Kuwait verkraften. Kuwait hatte ein geplantes Gemeinschaftsunterneh-
men abgesagt. Dies wiederum ließ auch die Finanzierung der vereinbarten 
Übernahme des US-Konkurrenten Rohm & Haas scheitern. Der rund 15 
Mrd. US-$ teure Kauf liegt nun auf Eis, die Unternehmen streiten sich vor 
Gericht. Rohm & Haas besteht auf der Übernahme. Dow Chemical sieht 
sich dazu auch nach neuesten Aussagen vom Dienstag weiter nicht in der 
Lage. Angesichts der weltweiten Branchenflaute streicht Dow Chemical 
gerade 5000 Stellen und damit 11 % der Jobs im Konzern. Im Gesamtjahr 
2008 brach der Überschuss um 80 % auf 579 Mio. US-$ ein. Durch Preis-
erhöhungen konnte Dow Chemical den Umsatz dagegen um 7 % auf den 
neuen Rekordwert von 57,5 Mrd. US-$ steigern.

Wacker spürt Absatzkrise   Bei Wacker hat die Finanz- und Wirtschaftskrise 
im vierten Quartal Spuren hinterlassen. Das Ergebnis vor Zinsen, Steu-
ern und Abschreibungen (EBITDA) sank nach vorläufigen Zahlen trotz 
eines leichten Umsatzplus auf 120 (Vorjahr: 205) Mio. € im letzten Jah-
resviertel. Dabei machte dem Traditionsunternehmen vor allem der starke 
Nachfragerückgang in der Bau-, Automobil- und Halbleiterindustrie zu 
schaffen. Hinzu kamen Unternehmensangaben zufolge Einmalzahlungen 
von 55 Mio. € an Pensionskassen im In- und Ausland. Robust zeigte sich 
lediglich das Geschäft mit Silizium für die Solarindustrie. Prognosen zum 
laufenden Gesamtjahr 2009 wagte der Konzern nicht. Unternehmens-
chef Rudolf Staudigl sagte laut Mitteilung lediglich: „Die Zahlen unserer 
Bilanz sind äußerst solide. Damit sehen wir uns gut gerüstet, um die He-
rausforderungen des laufenden Jahres zu meistern.“  Die Trends in den 
Unternehmenssparten setzten sich aktuell fort, berichtete Wacker. Um 
Kosten zu sparen, drosselt die Gesellschaft daher die Produktion und führt, 
wie bereits angekündigt, im Inland Kurzarbeit ein. Trotz des schwachen 
vierten Quartals schloss Wacker Chemie das Gesamtjahr mit Rekorden 
ab und erfüllte damit die eigenen Prognosen. Der Umsatz kletterte 2008 
den Angaben zufolge nach vorläufigen Zahlen um 14 % auf 4,3 Mrd. €. 
Der Gewinn (EBITDA) betrug 1,05 (1,00) Mrd. €.

Nachfrageeinbruch trifft Dupont voll   Der Nachfrageeinbruch vor allem in der 
Bau- und Automobilindustrie hat Dupont im Schlussquartal voll erwischt. 
Das Unternehmen rutschte im vierten Quartal wie bereits angekündigt 
in die roten Zahlen, der Umsatz ging deutlich zurück. Auch für das lau-
fende Geschäftsjahr blieben die Wirtschaftsbedingungen für Dupont eine 
Herausforderung, sagte die neue Unternehmenschefin Ellen Kullman. Der 
schwachen Nachfrage will Dupont mit Kosteneinsparungen von 1,73 Mrd. 
US-$ entgegenwirken, 1 Mrd. US-$ davon allein durch Personalkosten-
kürzungen. Bereits im Dezember kündigte das Unternehmen an, 2.500 
Stellen streichen zu wollen. Das Gewinnziel korrigierte Dupont für 2009 
nach unten. Nun erwartet der BASF-Konkurrent ein Ergebnis je Aktie 
(EPS) zwischen 2,00 und 2,50 US-$ nach 2,25 bis 2,75 US-$ noch im De-
zember.  Im Schlussviertel wies Dupont einen Verlust in Höhe von 629 Mio 
US-$ nach einem Gewinn von 545 Mio. US-$ im Vorjahreszeitraum aus. 
Der Umsatz ging in dem Zeitraum um 17 % auf 5,82 Mrd. US-$ zurück. 
Rückgänge verzeichnete Dupont in allen Regionen und Geschäftsberei-
chen. Das Gesamtjahr 2008 beendete Dupont allerdings mit einem Gewinn 
von 2,01 (Vorjahr: 2,99) Mrd. US-$. Die Erlöse kletterten leicht auf 30,53 
(Vorjahr: 29,38) Mrd. US-$.



M ä r k t e  ·  U n t e r n e h m e nSeite 8� CHEManager 3/2009 

+ + + Alle Inhalte sind Online verfügbar unter      www.echemanager.de    + + + � chemanager@gitverlag.com

Das Jahr  2009 könnte zu 

einem Wendejahr für die 

Chemieindustrie werden. 

Denn die aktuelle Situation birgt enorme 

Chancen für den, der den klaren Blick auf 

die Tatsachen nicht scheut und besonnen 

auf die aktuellen Herausforderungen 

reagiert. Und gewaltige Risiken für den, 

der zaudert.

Die Fakten sind bekannt: Die 
weltweite Finanzkrise von 2008 
hat nicht nur das internationa-
le Bankenwesen ins Trudeln 
gebracht, sondern sich sehr 
schnell auf andere Branchen 
ausgedehnt. Zunächst bekam 
die amerikanische Autoindus-
trie die Auswirkungen zu spü-
ren. Geringere Kaufkraft, stark 
angestiegene Treibstoffpreise 
und eine verfehlte Modellpolitik 
der vergangenen Jahre bewirk-
ten in der zweiten Jahreshälfte 
2008 in den USA einen drama-
tischen Nachfragerückgang. 
Traditionsreiche Unternehmen 
der nordamerikanischen Au-
tomobilindustrie wie General 
Motors, Ford und Chrysler ka-
men ins Wanken und mussten 
staatliche Hilfe in Anspruch 
nehmen. In einer Art Domino-
effekt gerieten mehr und mehr 
Branchen in den Sog eines glo-
balen sich rasch verstärkenden 
Abschwungs.

Zwar glückte der deutschen 
Chemieindustrie nach dem sehr 
erfolgreichen Jahr 2007 ein 
guter Start ins erste Halbjahr 
2008. Doch nur wenige Monate 
danach stürzte auch die euro-
päische Chemiebranche in eine 
tiefe Krise. Als erstes deutsches 
Unternehmen hat BASF bereits 
im November 2008 reagiert und 
konsequent harte Maßnahmen 
angekündigt. Weltweit wurden 
rund 80 Anlagen vorüberge-
hend außer Betrieb genommen, 
in gut 100 Anlagen wurde die 
Produktion gedrosselt. In den 
letzten Wochen des vergange-
nen Jahres folgten schlechte 

Nachrichten aus anderen Che-
mieunternehmen. Bayer mel-
dete Produktionsdrosselungen 
im Teilkonzern Bayer Material-
science. Lanxess verschob In-
vestitionen. Akzo kündigte an, 
etwa 3.500 Stellen streichen zu 
wollen und setzte das Aktien-
rückkaufprogramm aus. Dow 
veröffentlichte einen Stellenab-
bau um 5.000 Mitarbeiter, die 
Schließung von 20 Anlagen und 
den Verkauf mehrerer Randge-
schäfte. Der Reigen von schlech-
ten Nachrichten setzt sich auch 
im Januar 2009 fort.

Was war passiert? Ein plötzli-
cher Einbruch der Nachfrage er-
schütterte die gesamte Branche. 
Das teilweise völlige Ausbleiben 
von Aufträgen glich einem „Käu-
ferstreik“. Die fehlenden Umsät-
ze führten zu Cash-Abfluss und 
drastischen Ergebnisrückgän-
gen. Ganz akut leiden insbe-
sondere Unternehmen, die sich 
im Zuge von Akquisitionen stark 
verschuldet haben, wie zum Bei-
spiel Ineos und Lyondell-Basell. 
Die hoch verschuldete Lyondell-
Basell musste in den USA sogar 
Gläubigerschutz nach Chapter 
11 beantragen. Selbst der Riese 
Dow konnte nach dem Platzen 
des geplanten Joint Ventures mit 
PIC (Kuwait) und dem Ausblei-
ben der erwarteten Zuflüsse von 
7,5 Mrd. US-$ die 15 Mrd. US-$ 
Akquisition von Rohm & Haas 
nicht wie geplant vollziehen.

Mehr als ein zyklischer Abschwung

Was zeichnet nun die aktuel-
le Situation aus, und warum 
ist ausgerechnet die Chemie-
industrie so stark betroffen? 
Während in der Vergangenheit 
eher einzelne Regionen betrof-
fen waren, ist der momentane 
Abschwung ein globaler. Daher 
können Geschäftseinbußen in 
einer Region nicht in anderen 
Regionen kompensiert wer-
den. Der wirtschaftliche Ein-
bruch ist auch kein Ausdruck 
einer strukturellen Schwäche 
der Chemieindustrie, sondern 
durch Mechanismen außerhalb 
der Chemie ausgelöst worden. 
Betroffen sind auch sehr gute 
und erfolgreiche Unterneh-
men, denn ausschlaggebend 
ist nicht, ob ein Unternehmen 
gut oder schlecht aufgestellt ist, 
sondern vielmehr, wo es sich in 
der Wertschöpfungskette be-
findet und welche Branchen es 
beliefert. Vor allem jedoch kam 
die Krise rasch und ohne sicht-
bare Vorwarnung. Zwar war 
schon 2003 über die möglichen 
Wellen spekuliert worden, die 
ein Ende des amerikanischen 
Property Booms haben könnte. 
Auch gab es erste Zeichen für 
einen Abschwung im üblichen, 
zyklischen Rahmen bereits 
2007. Aber niemand hatte mit 
einem derart drastischen Ein-
bruch der Aufträge bis hin zum 
Totalausfall gerechnet. Denn 
auch das ist ein Charakteristi-
kum der Krise: die Nachfrage 
ging nicht langsam und graduell 
zurück, sondern plötzlich und 
mit bisher ungekannter Dyna-
mik. Zeit zur Vorbereitung einer 
Krisenabwehr gab es nicht. 

Unsicherheiten verstärken die Krise

Verstärkt wird der Auftragsaus-
fall durch eine Art Schneeball-
effekt entlang der Wertschöp-
fungskette, der auch unter dem 
Namen Peitscheneffekt –„bull-
whip effect“ – diskutiert wird. 
Ein leichter Rückgang des Be-
darfs des Endkunden führt zu-

nächst meistens zum Aufbau 
von Lägern beim Vorlieferanten, 
da nicht jede Schwankung der 
Auftragslage sofort mit einem 
Zurücknehmen der Produktion 
beantwortet wird. Weiter vor-
gelagerte Wertschöpfungsstu-
fen merken anfangs nichts vom 
Konsumrückgang. Hält der ge-
ringere Konsum an, drosselt der 
Vorlieferant die Produktion und 
baut seine Läger ab, was sich in 
geringeren Aufträgen bei eige-
nen Lieferanten ausdrückt. Bis 
dahin ist es ein ganz normaler 
Vorgang, der in der gesamten 
Wertschöpfungskette immer 
wieder zu Nachfrageschwan-
kungen führt. In der aktuellen 
Situation kommt jedoch eine 
allgemeine Verunsicherung 
über die Konsequenzen der 
Finanzkrise und eine immer 
wieder geschürte Rezessions-
angst hinzu. Die Unternehmen 
werden vorsichtig und dros-
seln ihre Produktion über das 
normale Maß hinaus. Die Maß-
nahmen werden mit größerer 
Zurückhaltung als gewöhnlich 
getroffen. Konsumrückgang und 
Lagerabbau, verstärkt durch ei-
nen „Vorsichtigkeitszuschlag“, 
summieren sich entlang der 
Wertschöpfungskette auf und 
führen zu Auftragseinbrüchen 
insbesondere bei den eher am 
Anfang der Wertschöpfungsket-
te stehenden Teilen der Chemie-
industrie. 

Chemieindustrie besonders  
stark betroffen

Der dramatische Rückgang von 
Aufträgen trifft die Chemie-
industrie besonders hart. Die 
Branche hat sich wegen der an-
haltend guten Konjunktur der 
letzten Jahre auf Wachstum ein-
gestellt. Neben umfangreichen 
Aktivitäten zum organischen 
Wachstum haben zielstrebige 
Branchenriesen über große 
Übernahmen den Umbau der 
Struktur der Chemischen Indus-
trie eingeleitet. Die Krise stellt 
nun viele Wachstumsprojekte 
in Frage und wirft besonders 
wachstumsstarke Unterneh-
men um Jahre zurück. Aber 
auch ein anderer Effekt macht 
vielen Chemieunternehmen 
schwer zu schaffen. Sie haben 
im Jahr 2008 beträchtliche 
Lagerbestände aufgebaut, und 
das in einer Zeit extrem hoher 
Rohstoffkosten. Als im zweiten 
Halbjahr 2008 die Rohstoffprei-
se einbrachen, verloren die teu-
er produzierten Lagerbestände 
enorm an Wert. Sie konnten 
jedoch zum Jahresende auch 
unter Inkaufnahme hoher Ver-
luste nicht abgebaut werden, 
da schlichtweg die Aufträge 
ausblieben. Dadurch wurden 
die Chemieunternehmen dop-
pelt getroffen. Zum einen blie-
ben die Aufträge aus, was einen 

Umsatz- und Ergebniseinbruch 
nach sich zog, und zum anderen 
wurde das Ergebnis zusätzlich 
durch hohe und überbewertete 
Lagerbestände belastet.

Chemieunternehmen  
sind unvorbereitet

Die Chemieindustrie ist auf eine 
Krise dieses Ausmaßes nicht 
vorbereitet. Natürlich kam es 
immer wieder einmal vor, dass 
einzelne Bereiche der Chemie 
mit Schwierigkeiten zu kämp-
fen hatten – man denke zum 
Beispiel an die Verlagerung 
der Textilindustrie nach Asien 
und den damit verbundenen 
Niedergang der europäischen 
Textilfarben- und Faserindust-
rie. In solchen Phasen konnten 
jedoch meistens andere Ge-

schäfte die Probleme in einem 
Geschäft auffangen. Aktuell ist 
ein solcher Ausgleich aber nur 
sehr eingeschränkt oder gar 
nicht möglich. Auch wirken 
Standardmethoden zum Auffan-
gen eines schon öfters erlebten 
konjunkturell bedingten Nach-
fragerückgangs nicht oder nur 
sehr schwach. So hilft eine kon-
sequente Preis-vor-Menge-Stra-
tegie nur bei geringem Rück-
gang der Nachfrage. Aber auch 
ein Senken der Preise mit dem 
Ziel, Wettbewerber aus dem 
Markt zu drängen, funktioniert 
nur sehr eingeschränkt, wenn 
die Nachfrage völlig einbricht. 
Selbst vorgezogene Instandhal-
tungsmaßnahmen können nur 
kurzfristig helfen.

Hinzu kommt, dass die Un-
ternehmen keine jüngere Er-
fahrung mit einer Krise dieses 
Ausmaßes haben. Es fehlen 
qualifizierte Ressourcen für 
ein professionelles Krisenma-
nagement. Denn herkömmliche 
Strukturen und Organisationen 
sind für derartige Sondersitua-
tionen nicht unbedingt geeignet. 
Die Unternehmensleitung be-
nötigt eine wesentlich höhere 
Transparenz über den Zustand 
des Unternehmens als in einer 
stabilen Geschäftsphase. Die 
Berichtszyklen müssen verkürzt 
werden. In der Krise müssen 
temporäre Strukturen geschaf-
fen werden, die eine schnellere 

Reaktion der Unternehmens-
leitung auf jeden möglichen 
Verlauf der Krise ermöglichen. 
Maßnahmen müssen rasch de-
finiert und umgesetzt werden. 
Und die Unternehmensleitung 
muss die Umsetzung der Maß-
nahmen zeitnah verfolgen. Sie 
darf sich nicht darauf verlassen, 
dass einzelne untergeordnete 
Organisationseinheiten im An-
gesicht dieser gewaltigen He-
rausforderungen schon alles 
richtig machen werden. 

Eine offene Situation

Ein rasches Umstellen der Unter-
nehmensführung auf die aktuelle 
Situation ist umso wichtiger, als 
der Verlauf der Krise völlig offen 
ist und ihr Ende nicht absehbar 
erscheint. Die Hoffnung, dass die 
Chemienachfrage nach einem 
Abverkauf der Läger Anfang 
des Jahres 2009 wieder ansteigt, 
wurde mittlerweile allgemein 
aufgegeben. Es macht sich eher 
die Meinung breit, dass die har-
ten Zeiten auch durchaus ein bis 
zwei Jahre und sogar darüber 
hinaus dauern könnten. Hinzu 
kommt die Sorge, dass es gar zu 
einer Verschärfung der Finanz-
krise durch eine weitere Ab-
schreibungswelle bei den Ban-
ken kommen könnte, dieses Mal 
ausgelöst durch „bad loans“ bei 
den Kreditkarten. Die Erwartung 
geht von geringem Einfluss bis 
hin zu dramatischer Zuspitzung 
der Krise. Auch ist die Wirkung 
von Regierungsmaßnahmen in 
Deutschland und in anderen 
wichtigen Volkswirtschaften zur 
Stützung der Wirtschaft nicht 
abschätzbar. Falls die Stüt-
zungsmaßnahmen nicht im ge-
wünschten Maß greifen, kann die 
Arbeitslosigkeit rasch ansteigen. 
Die Kaufkraft sinkt, der private 
Konsum geht zurück und in ei-
ner Art Dominoeffekt kann eine 
lang anhaltende Rezession mit 
Massenarbeitslosigkeit folgen.

Ein solches Szenario kann 
existenzbedrohlich für Chemie-
unternehmen werden. Denn bei 
länger andauernden Auftrags-
ausfällen kann schnell das 
Bargeld knapp werden. Die Be-
schaffung zusätzlicher Barmittel 
am Kapitalmarkt ist jedoch zur 
Zeit auch wegen der Krise sehr 
teuer. Absolute Notmaßnahmen 
zur Erhöhung der Liquidität 
funktionieren nicht oder kos-
ten zusätzlich Geld. So wird es 
bei Notverkäufen von Anlagen 
oder Geschäftseinheiten schwer 
sein, Käufer zu finden, denn wer 
kauft schon unterausgelastete, 
teure Produktionsanlagen oder 
unprofitable Geschäfte, vor al-
lem, wenn es einem selbst nicht 
besonders gut geht. Die Ver-
kaufserlöse werden somit selbst 
bei ansonsten guten Geschäften 
entsprechend gering oder sogar 
negativ sein. Und Schließungen 

kosten meistens Geld und ent-
lasten die Kosten erst mit einer 
beträchtlichen Zeitverzögerung. 
Wenn es ganz schlimm kommt, 
könnten Unternehmen gezwun-
gen werden, auch ansonsten 
gute Anlagen, Standorte oder 
Geschäftseinheiten zu schlie-
ßen und die Mitarbeiter zu 
entlassen, weil das Geld für die 
Erhaltung einfach nicht mehr 
vorhanden ist. Das wäre nach 
einem wann auch immer ein-
tretenden Aufschwung aber nur 
schwer rückgängig zu machen. 
Der gesamte Geschäftsumfang 
des Unternehmens würde sich 
dadurch signifikant verringern, 
so dass der Unternehmenswert 
nach der konjunkturellen Erho-
lung deutlich verringert wäre. 

In diesem Zusammenhang 
stellt sich auch die Frage, auf 
welchem Niveau sich die Nach-
frage nach der Erholung von der 
unmittelbaren Krise einstellen 
könnte. Die meisten Unterneh-
men gehen intuitiv davon aus, 
dass der Geschäftsumfang be-
reits wenige Monate nach dem 
Einbruch wieder das vorherige 
Niveau erreicht. Es ist aber nicht 
auszuschließen, dass die Nach-
frage auch für einige Jahre deut-
lich geringer als vor Einsetzen 
der Umsatzeinbrüche sein kann. 
Ein Rückgang um 5 % könnte 
noch relativ gut verkraftet wer-
den, eine Verringerung um 20 % 
oder sogar um 30 % würde die 
Chemieindustrie jedoch vor gro-
ße Herausforderungen stellen.

Professionelles  
Krisenmanagement gefragt

Wie sollen nun Unternehmen 
auf die aktuellen Herausfor-
derungen reagieren? Vier Ele-
mente sind für ein erfolgreiches 
Krisenmanagement ausschlag-
gebend: Straffe Führung, Trans-
parenz, rasche Kostenentlas-
tung und eine gute Vorbereitung 
auf eine Eskalation der Krise

Die Unternehmensleitung ▪▪
muss das Unternehmen in 
der Krise eng und straff füh-
ren und gegebenenfalls sogar 
temporär stärker zentralisie-
ren. Sie benötigt jederzeit ein 
klares Bild über den Zustand 
des Unternehmens. Das heißt, 
die Berichtsintervalle müssen 
sich verkürzen, der Detail-
lierungsgrad der zu berich-
tenden Größen muss zuneh-
men, und die Informationen 
müssen sehr zeitnah und in 
entsprechend aufbereiteter 
Form der Unternehmens-
leitung zur Beurteilung der 
Lage zur Verfügung stehen. 
Der Unternehmensleitung 
muss es möglich sein, direk-
ter in einzelne Organisations-
einheiten hineinzusehen und 
bei Bedarf auch eingreifen zu 
können. Die zentrale Abstim-
mung und Priorisierung ist 
insbesondere für solche Maß-
nahmen notwendig, die Aus-
wirkungen auf den Cash Flow 
des Unternehmens haben. Sie 
müssen in der aktuellen Situ-
ation aus Unternehmenssicht 
und nicht aus der Perspektive 
von individuellen Geschäften 
optimiert werden. 
Transparenz über den Zu-▪▪
stand des Unternehmens und 
der Geschäfte ist aktuell über-
lebenswichtig. Die Unterneh-
mensleitung muss wesentliche 
Kennzahlen zur Erfassung 
der Auswirkungen der Krise 
definieren und rasch pragma-
tische Systeme zur Erhebung 
und Auswertung dieser Kenn-
zahlen einführen. Wegen der 
starken Schwankungen und 
raschen Veränderungen von 
Daten müssen die Informa-
tionen sehr zeitnah berichtet 
werden. Aus den verdichte-
ten und interpretierten Da-
ten müssen entsprechende 
Maßnahmen abgeleitet und 
umgesetzt werden. 

Wendejahr 2009? 
Risiken und Chancen für die Chemieindustrie

Walter Bürger-Kley, Partner der Unterneh-
mensberatung Stratley

Konsumrückgang und Lagerabbau summieren sich entlang der Wertschöpfungskette auf und führen zu Auftragseinbrüchen insbesondere bei 
den eher am Anfang der Wertschöpfungskette stehenden Teilen der Chemieindustrie. Doch die derzeitige ökonomische Situation bietet nicht 
nur Risiken, sondern auch Chancen.

�	  Fortsetzung auf Seite 9
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Wendejahr 2009? 
Risiken und Chancen für die Chemieindustrie

Neben den krisenspezifischen Maß-▪▪
nahmen muss in der Rezession auch 
die Chance genutzt werden, schnell 
und konsequent die Hausaufgaben 
guten Managements nachzuholen, 
wie zum Beispiel die Schließung 
von unprofitablen Einheiten, ein 
striktes working capital Manage-
ment, sowie allgemeines Straffen 
von Prozessen und Strukturen. 
Bei länger anhaltender schlechter ▪▪
Nachfrage muss das Unternehmen 
rechtzeitig überlegen, wie welche 
Aktivitäten zurückgefahren werden. 
Es muss bereits vor einer Eskalati-
on festgelegt sein, welche Geschäfte 
wie lange erhalten und finanziert 
werden können und sollen. Auch 
von der Schwere der Krise abhän-
gige Personalmaßnahmen müssen 
bereits im Vorfeld entwickelt und 
vorbereitet werden, da ihre Umset-
zung und Wirksamkeit einen teils 
nicht unbeträchtlichen zeitlichen 
Vorlauf haben. 

Chancen nutzen

Bei allen Maßnahmen zur Bewälti-
gung und Abwehr der Krise darf man 
aber nicht vergessen, dass die aktuel-
le Situation auch beträchtliche Chan-

cen bietet. Das Jahr 2009 könnte zu 
einem wirklichen Wendejahr werden. 
Dauert der Abschwung nur kurze Zeit, 
dann kann das Unternehmen auf Ba-
sis gestraffter Strukturen wieder bes-
ser wachsen. Die Profitabilität wird 
höher sein, da die Kosten gesenkt und 
unprofitable Bereiche geschlossen 
oder saniert sind. Zusätzlich bietet 
eine bedrohliche wirtschaftliche Lage 
die Chance, unangenehme Aufgaben 
wie zum Beispiel Restrukturierungen 
durchzuführen, die ohne Krise nicht 
möglich oder durchsetzbar gewesen 
wären. Bei entsprechender Markt-
macht besteht eine gute Gelegenheit, 
in schwierigen Märkten eine noch 
stärkere Position zu gewinnen. Kleine 
oder schwache Wettbewerber könn-
ten sich hingegen gezwungen sehen, 
aus den Märkten auszusteigen. Auch 
für den Zukauf von Geschäften oder 
Unternehmen kann der Moment bei 
entsprechender Finanzkraft günstig 
sein. Falls Akquisitionen nicht aus-
reichend finanziert werden können, 
müssten Wege zur bargeldlosen oder 
bargeldschonenden Veränderung des 
Geschäftsportfolios gesucht werden 
(zum Beispiel Tausch von Geschäften, 
Bezahlen mit Aktien). 

Die aktuelle niedrige Bewertung 
von Chemieunternehmen ist jedoch 
andererseits gerade für Chemieun-

ternehmen mit dem Risiko verbunden, 
selbst übernommen zu werden. So 
können sich Private Equity Unterneh-
men bei entsprechender Finanzkraft 
und strategischer Weitsicht zu sehr 
guten Konditionen ein ausgewähltes 
Portfolio an Chemiegeschäften zusam-
menkaufen, das nach der konjunktu-
rellen Erholung über eine sehr starke 
Position verfügen würde. Aber auch 
strategische Investoren aus dem Na-
hen Osten oder aus China stellen eine 
potentielle Bedrohung dar. Zwar spürt 
der Nahe Osten die Krise relativ stark, 
doch trotzdem sind in dieser Region 
immer noch genügend Finanzmittel 
für Übernahmen vorhanden. Und es ist 
bekannt, dass die Petrochemieunter-
nehmen des Nahen Ostens unbedingt 
downstream expandieren möchten 
und zu diesem Zweck auch Zukäufe 
in Betracht ziehen. Die Gelegenheit 
hierfür ist gerade jetzt günstig. In 
China ist die Chemieindustrie auf dem 
Weg zur Internationalisierung. Zwar 
ist sie von der Krise betroffen, aber 
es ist davon auszugehen, dass China 
trotzdem die aktuelle Schwäche des 
Westens nutzen und durch selektive 
Akquisitionen eigene Global Player 
entwickeln wird. Zusätzlich hätten 
Unternehmen, die immer schon in die 
Chemieindustrie expandieren wollten 
und von dem Einbruch aktuell nicht 

so stark betroffen sind, jetzt eine gute 
Möglichkeit für Akquisitionen von 
Chemieunternehmen oder einzelnen 
Chemiegeschäften.

Herausforderungen meistern

Der globale Abschwung hat bereits 
die ersten Chemieunternehmen exis-
tenziell betroffen. Es ist davon auszu-
gehen, dass bei längerem Andauern 
des Nachfrageeinbruchs weitere Un-
ternehmen in ihrem Bestehen bedroht 
werden oder sogar Insolvenz anmel-
den müssen. Welche Unternehmen 
werden nun die aktuellen Heraus-
forderungen am ehesten meistern? 
Zunächst werden es solche Unterneh-
men sein, die sich der Krise voll be-
wusst sind und sich aktiv den Heraus-
forderungen stellen. Wer lediglich ab-
wartet und auf Besserung hofft, geht 
ein enormes Risiko ein, die Besserung 
nicht mehr zu erleben. Hohe Überle-
benschancen haben auch Unterneh-
men, die vorausschauend Szenarien 
zur Entwicklung und Eskalation der 
Krise entwickeln und sich aktiv auf 
diese Entwicklungen vorbereiten. Sie 
können dann mit sehr geringer Re-
aktionszeit vorgedachte und geplan-
te Maßnahmen treffen. Wer sich vom 
Fortgang der Rezession überraschen 
lässt, muss unter Druck reagieren 

und hat den besten Zeitpunkt für die 
notwendigen Aktionen vielleicht so-
gar bereits versäumt. Für rechtzeiti-
ge und richtige Maßnahmen ist eine 
sehr gute und aktuelle Kenntnis der 
eigenen Situation unumgänglich. Also 
werden Unternehmen, die ihre Lage 
sehr gut kennen und über eine hohe 
Transparenz über ihre momentane 
wirtschaftliche Situation verfügen, 
unschätzbare Vorteile haben. Wer 
die in der Krise wichtigen Kennzahlen 
wie zum Beispiel Anlagenauslastung, 
Auftragsbestand, Margenniveau auf 
Produkt- und Kundenebene sowie 
Bargeldbestand und seine Verände-
rung nicht zeitnah verfügbar hat, 
wird im Blindflug steuern und nicht 
rechtzeitig reagieren können. 

Alle Transparenz nützt jedoch 
nichts, wenn die Unternehmenslei-
tung nicht bereit ist, auch harte Maß-
nahmen zu entscheiden und durch-
zusetzen. Also sind Unternehmen mit 
entschlossener Unternehmensleitung 
im Vorteil. Schließlich werden jene 
Unternehmen bei einer weiteren Aus-
weitung der Krise überleben, die über 
genügend Reserven und eine hohe 
Finanzkraft verfügen. Wen jetzt eine 
große Schuldenlast drückt, der hat 
nur einen sehr geringen Spielraum 
zur Finanzierung von Verlusten und 
wird massive Schwierigkeiten haben, 

die Umsatzeinbrüche auch nur tem-
porär aufzufangen und die Krise ohne 
großen Schaden zu überstehen.

Nerven bewahren

Die Chemieunternehmen müssen 
also rasch erkennen, dass dieses 
nicht nur ein normaler temporärer 
Geschäftsrückgang ist. Sie müssen 
den Nachfragerückgang und die da-
mit verbundenen Schwierigkeiten als 
Tatsachen akzeptieren und ihre Kraft 
darauf verwenden, rechtzeitig die 
notwendigen Schritte einzuleiten. Es 
ist entscheidend, keine rein reaktive 
Haltung einzunehmen, sondern aktiv 
und vorausschauend ein professionel-
les Krisenmanagement zu betreiben. 
Die Unternehmensleitung benötigt 
die Bereitschaft, der ungewöhnlichen 
Situation mit ungewöhnlichen Maß-
nahmen zu begegnen. Sie muss das 
Thema Krise mit aller Konsequenz 
angehen und trotzdem die Chancen 
nicht vergessen.

Kontakt:▪▪
Walter Bürger-Kley
Stratley AG, Köln
Tel.: 0221/5694126
Fax: 0221/5694200
w.buerger-kley@stratley.com
www.stratley.com
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Schwere Zeiten für große Anlagen?
Die Wirtschaftskrise verunsichert 
die chemische Industrie. Viele Un-
ternehmen stellen ihre Investitio-
nen zurück. Das spürt nicht zuletzt 
der deutsche Großanlagenbau.  
Dr. Andrea Gruß befragte dazu 
Thomas Waldmann, Geschäfts-
führer der Arbeitsgemeinschaft 
Großanlagenbau des VDMA.

CHEManager: Wie läuft das Ge-
schäft im Großanlagenbau? 

T. Waldmann: Wir hatten in den 
letzten Jahren eine sehr erfolg-
reiche Geschäftsentwicklung, be-
obachten derzeit allerdings eine 
deutliche Verlangsamung bei den 
Projekten. Selbst Projekte, die 
intensiv diskutiert wurden und 

eigentlich schon angelaufen sind, werden zum Teil zurückgestellt. 

Wo liegen die Hürden?

T. Waldmann: Neben der Unsicherheit bei den Kunden sind es die schwie-
rigeren Finanzierungen. Für das Anlagengeschäft benötigen Sie z. B. 
Performance Bonds und es bedarf Anzahlungsgarantien. Es wird immer 
schwieriger, solche Bürgschaften für große Projekte ab 25 Mio. € darzu-
stellen. Die Geschäfte scheitern derzeit weniger daran, dass für bestimmte 
Projekte oder Länder keine Deckungen zu bekommen sind, sondern weil 
die Finanzierung für das Grundgeschäft schwer zu Stande kommt, letzt-
lich auch, weil die Banken sich untereinander nicht vertrauen. Zudem 
sind die Kredite generell teurer geworden. Die schlechteren Konditionen 
führen bei einigen Kunden dazu, dass sie noch mal überdenken, ob ein 
Projekt rentabel ist. 

Kann die Bundesregierung mit ihrem „Schutzschild“ für Unternehmen von 
100 Mrd. € Abhilfe schaffen? 

T. Waldmann: Wenn es richtig funktioniert, könnte es auch das Geschäft 
unserer Mitgliedsunternehmen positiv beeinflussen. Aber – und das hat 
auch Frau Merkel schon kritisiert – die Banken haben noch nicht zu ei-
nem normalen Geschäftsverhalten zurückgefunden, so dass sich weder 
Geschäfte kleineren und schon gar nicht größeren Umfangs vernünf-
tig realisieren lassen. Das spürt bereits der Maschinenbauer bei einem 
Akkreditiv-Geschäft, das eher bei kleineren Geschäftsvolumina üblich ist: 
Es finden sich immer weniger Banken, die bereit sind, größere Akkreditive, 
zu bestätigen. Das heißt, die Finanzierungen stehen aus und das Geschäft 
findet zunächst einmal nicht statt.

Deswegen freuen wir uns über die aktuelle Entscheidung des Bun-
desministeriums für Wirtschaft und Technologie, Avalgarantien, Lieferan-
tenkreditdeckungen und Finanzkredite auf Akkreditivbestätigungen zu 
verbessern und damit wesentliche Forderungen des VDMA zu erfüllen.

thomas.waldmann@vdma.org▪▪
www.grossanlagenbau.vdma.org▪▪

Perfektes
Zusammenspiel …

… für nachweislich höhere
 Prozessqualität.

Answers for industry.

Unsere lückenlosen Sensoriklösungen in der Prozessinstrumentierung, Prozessanalytik und im Bereich der 
Fertigungssensoren machen Schluss mit vagen Vermutungen. Intelligente, flexible und robuste Sensoren sorgen bei 
den verschiedenen Prozessen in der chemischen Industrie für das entscheidende Plus an Messgenauigkeit. Sie liefern 
damit die solide Basis für eine Senkung der Wartungskosten und für Prozessoptimierungen, sichern höchste Wieder-
holpräzision und garantieren perfekte Produktqualität. Weitere Informationen: www.siemens.de/sensorsystems
Setting standards with Totally Integrated Automation.
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Thomas Waldmann, Geschäftsführer der  
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Pharma

M
it den Chromatographie-

Einheiten der Baureihe 

BayCC (Continuous 

Chromatography) bietet Bayer Technolo-

gy Services (BTS) eine attraktive Lösung 

unter anderem für die kontinuierliche 

Trennung von Stereoisomeren. Die Sys-

teme für Produktion, aber auch für La-

boreinsatz und Verfahrensentwicklung, 

arbeiten nach einem überlegenen, pa-

tentierten Verfahren und zeichnen sich 

durch hohe Produktivität sowie einfache 

Bedienbarkeit aus. Mittels spezieller Aus-

legungssoftware lassen sich optimale 

Trennparameter komfortabel ermit-

teln. Dies waren wichtige Kriterien für 

die Entscheidung von Novartis Pharma 

zugunsten eines BayCC-Systems.

Chirale Wirkstoffe spielen in 
der Pharmabranche eine immer 
größere Rolle. Deshalb benötigt 
diese Industrie leistungsfähige 
und zuverlässige Verfahren, um 
enantiomerenreine Substanzen 
zu gewinnen. Vor diesem Hinter-
grund hat sich die „Simulated 
Moving Bed“-Chromatographie 
(SMB, simulierte Gegenstrom-
chromatographie) als kontinu-
ierliches Trennverfahren für 
Stereoisomere über Jahrzehnte 
sehr bewährt. 

Im SMB-Prozess wird eine 
Komponente von der mobilen 
Phase transportiert (Raffinat) 
und die andere von der sta-
tionären Phase bewegt (Ex-
trakt). Da sich eine Bewegung 
der stationären Phase in den 
Säulen technisch nicht reali-
sieren lässt, wird diese durch 
zyklisches Weiterschalten der 
Zu- und Abflüsse in konstanten 
Zeitintervallen simuliert, daher 
der Begriff Simulated Moving 
Bed für das Verfahren.

Eine SMB-Anlage verfügt 
prinzipiell über vier Zonen, 
von denen jede eine bestimmte 
Menge der stationären Phase 

enthält (Abb. 1). Zwei von ih-
nen (Zone 2 und 3) dienen der 
Trennung, die beiden anderen 
(1 und 4) der Regeneration von 

stationärer und mobiler Phase. 
Die mobile Phase (Eluent) wird 
zwischen den Zonen 1 und 4 
aufgegeben, das zu trennende 
Gemisch (Feed) zwischen 2 und 
3. Die Produktströme Extrakt 
und Raffinat werden zwischen 
den Zonen 1 und 2 bzw. 3 und 
4 abgenommen. 

Industrietaugliche Hightech  
im Labormaßstab

Die Modellreihe BayCC umfasst 
Einheiten für die kontinuierli-
che Chromatographie vom La-
bormaßstab bis hin zur cGMP-
konformen Produktion. Für die 
SMB-Systeme verwendet BTS 
ein selbst entwickeltes, paten-
tiertes Verfahren mit entschei-
denden Vorteilen. So benötigt 
die offene Kreislauffahrweise 
(Abb. 1) eine Pumpe weniger als 
marktübliche Systeme. Stattdes-
sen wird ein Eluent-Puffergefäß 
genutzt. Unter anderem des-
halb ist dieses Verfahren dem 
konventionellen SMB-Prozess 
überlegen: Für ein konkretes, 
industrielles Trennproblem 
wurde ein um 30 Prozent ge-
ringerer Lösemittelbedarf und 
eine um 40 % höhere Produk-
tivität (in kgProdukt/kgstationäre Phase  
. Tag) ermittelt. 

Lag der Schwerpunkt bei BTS 
bisher oft bei Chromatographie-
Anlagenprojekten im Produkti-
onsmaßstab, haben Spezialisten 
des Unternehmens nun auch 
kleine, mobile Einheiten für 
den Einsatz in Forschung und 
Entwicklung konzipiert – eben-
so robust und langlebig wie die 
Großsysteme. Sie werden ent-
sprechend den Kundenanforde-
rungen individuell konfiguriert. 
BTS beschafft und montiert alle 
benötigten Komponenten und 
liefert betriebsfertige Einheiten. 
Einschließlich der Hard- und 
Software für Auslegung und 
Steuerung der Trennprozesse 
werden diese beim Kunden in-
stalliert. Inbetriebnahme und 
Schulung des Bedienpersonals 
runden das umfassende Ser-
vicepaket ab. 

Um die optimale Funktiona-
lität der Systeme zu gewähr-
leisten, setzt BTS einerseits auf 
bewährte Komponenten, bringt 
aber auch zahlreiche innovative 
Eigenentwicklungen ein. Dazu 

gehören etwa spezielle, sehr 
kompakte Ventile, die sich durch 
kurze Ansprechzeiten und mi-
nimale Totvolumina auszeich-
nen. Dies ermöglicht eine sehr 
präzise Prozessführung und 
erhöht die Trennleistung. Die 
Ventile entsprechen optimal den 
cGMP-Anforderungen und sind 
besonders wartungsfreundlich. 
Je nach verwendetem Lösemit-
tel oder Einsatzbereich sind sie 
in verschiedenen Ausführungen 
erhältlich.

Eine weitere Besonderheit 
der BayCC-Einheiten betrifft 
das Management des Eluent-
Rezyklatstromes, der vor dem 
Eintritt in den Pufferbehälter 
von einem UV-Analysator online 
überwacht wird. Werden dabei 
Verunreinigungen festgestellt, 
wird der Rezyklatstrom zur wei-
teren Aufarbeitung umgeleitet 
und der laufende Trennprozess 
mit nativer mobiler Phase un-
terbrechungsfrei fortgeführt. 

Ebenfalls eine BTS-Eigen-
entwicklung ist die „SMB Chro-
matographie Design Software“. 
Dieses unter Microsoft Windows 
laufende Programm unterstützt 
den Betreiber dabei, aus vor-
ab ermittelten Datensätzen, 
etwa Testläufen mit einzelnen 
Säulen bei verschiedenen Elu-
tionsgeschwindigkeiten und 
Beladungen, robuste und kos-
teneffiziente Betriebsbedin-
gungen für die Trennung von 
Zweikomponenten-Gemischen 
zu ermitteln. Dazu lassen sich 
Druckabfall, Massentransferra-
ten und Absorptionsisothermen 
abschätzen.

Zusätzlich zur manuellen 
Probennahme können die Bay-
CC-Systeme auch online mit ei-
ner analytischen HPLC-Einheit 
verbunden werden, um interne 
Konzentrationsprofile aufzuneh-
men (Abb. 2). Außerdem können 
die Produktströme – ebenfalls 
online – UV-spektrometrisch 
und polarimetrisch überwacht 
werden. Alle erhaltenen Daten 
lassen sich mit der normalen 
Betriebssoftware speichern, 
analysieren und visualisieren.

Das BayCC-Projekt bei Novartis Pharma

Eine der ersten SMB-Labor-
anlagen der BayCC-Baureihe 
arbeitet seit inzwischen rund 
eineinhalb Jahren bei Novar-
tis Pharma in Basel, wo man 
bereits mehr als ein Jahrzehnt 
Erfahrung mit SMB-Technologie 
besitzt. 

Im Vorfeld wurden im Früh-
jahr 2006 nach interner Ka-
pazitäts- und Bedarfsanalyse 

bei Novartis entsprechende 
Anlagen verschiedener kom-
merzieller Anbieter evaluiert. 
Aufgrund des innovativen und 
flexiblen Designs fiel dabei die 
Wahl auf eine BayCC50-Einheit 
(Abb. 3). Vom Kickoff-Meeting 
Ende Juni bis zum Site Accep-
tance Test im Dezember verging 
dann insgesamt weniger als ein 
halbes Jahr. Die rund 1.100 kg 
schwere, mobile Einheit verfügt 
über acht Chromatographiesäu-
len mit jeweils 50 mm Durch-
messer. Sie wurde bei BTS in 
Leverkusen mechanisch und 
elektrisch montiert und nach 
einem Factory Acceptance Test 
Ende November 2006 nach Ba-
sel transportiert. Über Profibus 
DP ist sie mit einem Siemens S7 
Controller verbunden, an den 
ein Industrie-PC angeschlos-
sen ist, der WinCC als graphi-
sche Benutzeroberfläche zur 
Verfügung stellt. Die Steuerung 
erlaubt es, den gesamten Trenn-
prozess auch vollautomatisch 
durchzuführen. 

Fazit und Ausblick 

Markus Zamponi, Competence 
Center-Leiter Package Units bei 
BTS, sieht das modulare BayCC-
Anlagenkonzept in Verbindung 
mit dem innovativen SMB-
Verfahren auch künftig auf Er-
folgskurs. BTS habe deshalb ein 
weiteres SMB-System auf Basis 
eines Zweipumpenkonzepts 
entwickelt und auf den Markt 
gebracht. Speziell für weniger 
anspruchsvolle Trennaufgaben 
sei diese Einsteigerlösung auch 
unter ökonomischen Gesichts-
punkten sehr attraktiv. „Kom-
petentes Projektmanagement 
und Flexibilität gegenüber Kun-
denanforderungen zahlen sich 
immer aus – nicht nur beim Bau 
von world scale-Produktionsan-
lagen, sondern auch bei Projek-
ten im F&E-Bereich“, ergänzt 
Werner Bäcker, Produktmana-
ger Chromatographie bei BTS. 

Dr. Thomas Schmidt, Redakti-
onsbüro für Wirtschaft, Wissen-
schaft und Technik, Mülheim an 
der Ruhr

Kontakt:��
Dr. Udo Große-Westermann
Account Management – Chromatographie
Bayer Technology Services GmbH, Leverkusen
Tel.: 0214-30-80055
udo.grosse-westermann@bayertechnology.com
www.bayertechnology.com

Achema:  
Halle 9.1, Stand B33-E36

SMB-Chromatographie für die Prozessentwicklung
„Simulated Moving Bed“-Systeme von Bayer Technology Services / Einsatz bei Novartis Pharma

Abb. 2: Interne Konzentrationsprofile aus der Online-Überwachung in einer SMB-Anlage.

Abb. 3: BayCC50-Einheit, Vorderansicht mit Trennsäulen (links) und Rückseitenansicht mit Pumpen und Ventilen (rechts, ohne Abdeckplatte)

Abb. 1: Schema einer SMB-
Anlage vom Typ BayCC mit 
Vierpumpenkonzept.
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www.cleanrooms-europe.com
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konventionelle Kontaminierungskontrollwissenschaft

EUROPEEUROPE

Eigentümer und Veranstalter: Hauptmediensponsor:
Silbersponsor: Sponsor: Unterstützende

Organisationen:

ASENMCO

www.cleanrooms-europe.
com

EUROPAS EINZIGE WIRKLICH INTERNATIONALE 
KONFERENZ UND AUSSTELLUNG FÜR:



P h a r m aCHEManager 3/2009� Seite 11

+ + + Alle Inhalte sind Online verfügbar unter      www.echemanager.de    + + + � chemanager@gitverlag.com

Die vakuumgestützte Au-

tomatisierung des För-

derprozesses kann eine 

Schlüsselrolle bei der Verbesserung 

der Produktivität und Qualität der 

Tablettenherstellung spielen. Durch 

korrekte Vorsichtsmaßnahmen bei der 

Installation eines zuverlässigen, effi-

zienten Vakuum-Fördersystems kann 

auch der Energieverbrauch vermindert 

und das Arbeitsumfeld verbessert wer-

den. So führen diese Fördersysteme 

zu Kostensenkungen und erhöhen die 

Wettbewerbsfähigkeit der Hersteller. 

Vakuumgestützte Fördersysteme wie 

von Piab bieten dafür zuverlässige und 

wirtschaftliche Lösungen.

Eine Reduzierung manueller 
Arbeitsgänge durch automati-
sierte Vakuum-Fördertechnik 
führt allgemein zu besseren 
Arbeitsbedingungen, insbeson-
dere beim Anheben schwerer 
Lasten. In den USA sind zudem 
die „Safety, Health and Environ-
ment“ (SHE) Vorschriften der 
staatlichen Arbeitsschutzbe-
hörde zu beachten. In Europa 
fällt dies in die Zuständigkeit 
der Eurofound-Stiftung zur 
Verbesserung der Lebens- und 
Arbeitsbedingungen.

Faktoren wie Hitze, Staub 
und Lärm beeinträchtigen Ar-
beitsumfeld und Betriebssi-
cherheit; dem stehen die stren-
gen Hygienebestimmungen der 
pharmazeutischen und che-

mischen Industrie gegenüber. 
Durch die Installation von Va-
kuum-Fördersystemen, wobei 
Trockenpulver durch spezielle 
Rohrsysteme geleitet wird, kön-
nen sowohl manuelle Arbeits-
gänge als auch der Kontakt mit 
Reizstoffen stark reduziert wer-
den. Diese Systeme schirmen 
die Pulverstoffe vollständig ab 
und verringern so die Staub- 
und Wärmeentwicklung.

Zur weiteren Erhöhung der 
Arbeitssicherheit sollten För-
dersysteme nur wenige beweg-
liche Teile aufweisen und eine 
leichte Montage und Demonta-
ge ermöglichen.

Ein gutes Beispiel ist Su-
repharm Services, ein briti-
scher Vertragshersteller, der 
sich auf Tablettenproduktion 
spezialisiert hat. Durch eine 
vakuumgestützte Fördertechnik 
verbesserte das Unternehmen 
die Arbeitsbedingungen und 
reduzierte manuelle Arbeitsvor-
gänge wie das Heben schwerer 
Lasten deutlich. Surepharm 
installierte zum Transport von 
Pulverprodukten für die Tab-
lettenherstellung drei Piabiab-
Vakuum-Fördersysteme der 
C-Serie (siehe Abb.). Dadurch 
reduzierte sich der wöchent-
lichen Arbeitsaufwand um 30 
Stunden. Die Staubentwicklung 
wurde ebenfalls deutlich ver-
ringert. Zudem erforderte das 
relativ leichte Fördersystem 
einen wesentlich geringeren 
Reinigungsaufwand.

Mehr Betriebszeit

Angesichts der im Pharma-
sektor üblichen 24-Stunden-

Produktionsläufe ist bei auto-
matisierten Lösungen höchste 
Zuverlässigkeit gefordert. Für 
Produktionsunterbrechungen 
oder laufende Wartung ist keine 
Zeit vorhanden. Auch Umrüs-
tungen können wesentlich zu 
Kosten und Ausfallzeiten beitra-
gen. Solche Produktivitätsver-
luste durch Unterbrechungen, 
Wartung oder Umrüstung kön-
nen relativ einfach minimiert 
oder sogar vermieden werden. 
Vakuum-Technologien kommen 
mit verhältnismäßg wenigen be-
weglichen Teilen aus und des-
halb sind die nicht nur sicherer, 
sondern auch wartungsfreier. 
Das verringert Ausfallzeiten. Die 
Fördersysteme sind leicht zu 
handhaben sowie einfach in der 
Montage und Demontage, was 
die für Umstellungen zwischen 
Fertigungsserien oder bei Reini-
gungsarbeiten Zeitaufwand re-
duziert. Weniger Maschinenteile 
verringern ebenfalls die Gefahr 
von Verwechslungen und damit 
verbundene Ausfallzeiten.

Rottendorf Pharma, ein 
deutscher Vertragshersteller 
von Arzneimitteln für Solida-
Darreichungsformen, ersetzte 
seine herkömmliche Vakuum-
Förderanlage mit dem druck-
luftgestützten C2100-64 Kom-
pakt-Fördersystem von Piab. 
Die Piab-Anlage zeichnete sich 
aus durch geringeres Gewicht 
und weniger Maschinenteile. 
Dies ermöglichte schnellere 
und leichtere Montage und 
Demontage. Die Zeit für Reini-
gungsarbeiten verringerte sich 
von jährlich 7.200 auf 6.600 
Stunden. Die so eingesparte 
Zeit wurde in die Produktion 
investiert und führte zu einer 
Produktivitätssteigerung von 15 
Mio. Tabletten seit Installation 
der Anlage.

Kosteneffektiv und leicht zu reinigen

Neben einer Reduzierung von 
Umrüstzeiten geht es Tabletten-
herstellern vor allem um eine 
Vermeidung von Produktkonta-
mination. Ein Vakuum-Förder-
system mit leichter Demontage 
zur schnellen Reinigung erreicht 
dieses Ziel auf kosteneffiziente 
Weise. Im Fall von Rottendorf 

ermöglichte das neue, leichtere 
Fördersystem ein schnelleres 
Reinigungsverfahren und op-
timierte Betriebszeiten. Clean-
in-Place-Systeme sind effektive 
aber kostenintensive Lösungen 
zur Erfüllung der strikten FDA-
Hygienevorschriften. Zudem 
erhöhen diese Systeme unnöti-
gerweise den Aufwand an erfor-
derlichen Geräten.

Energiesparende Lösungen

Angesichts wachsender Ener-
giepreise sind Maßnahmen 
zur Energieeinsparung bei der 
Herstellung von Pharmapro-

dukten eine wichtige Strategie 
zur Kostensenkung. Jedoch ha-
ben nicht alle Vakuumlösungen 
den gleichen Energieverbrauch. 
Dezentral gesteuerte Vakuum-
Fördersysteme weisen eine hö-
here Energieeffizienz als zent-
ralisierte Anlagen auf. Bei zen-
tralisierten Vakuumanlagen ist 
die Entfernung zwischen Strom-
quelle und Anwendung größer 
als bei dezentralen Systemen, 
wo mehrstufige Ejektortechnik 
eine bedarfsgerechte Nutzung 
der Vakuumkraft ermöglicht. 
Auf diese Weise ist kein zusätz-
licher Energiebedarf zum Dis-
tanzausgleich erforderlich.

Optimierte Automation

Die Automatisierung des Tab-
letten-Handlingprozesses hat 
viele Vorzüge für Pharmaher-
steller, einschließlich erhöhter 
Produktivität und reduzierter 
Verletzungsgefahr. In automa-
tischen Fördersystemen mit 
mangelhaftem Design können 
jedoch leicht Entmischungs- 
oder Brucheffekte auftreten. 
Durch einfache Vorsichtsmaß-
nahmen können hier Extrakos-
ten für Produktausschuss ver-
mieden werden.

Vermeidung von Entmischung: ▪▪
Eine Partikeltrennung vor der 
Pressung, auch Entmischung 
genannt, kann die Integrität 
der Arzneimitteldosierung 
und damit eine konstante 
Produktion beeinträchtigen. 
Entmischung kann bei der 
Tablettenherstellung je nach 
Schwere und Beschaffenheit 
der Partikel auftreten, aber 
auch durch externe Faktoren 
wie Luftstrom und Vibration. 
Bei vakuumgestützter Förde-
rung wird die Entmischungs-
gefahr wesentlich reduziert, 
da das Handling bei kont-
rollierter Geschwindigkeit 
erfolgt, was die erforderliche 
Mischung der Materialien ge-
währleistet.
Vermeidung von Bruch: Rei-▪▪
bungs- oder Stoßeffekte nach 
der Herstellung können bei 
Tabletten leicht zu Brüchen 
führen. Jeder Bruch birgt ein 

Kontaminationsrisiko, was 
den Nutzwert der Tablette 
zunichte macht. Wenn sol-
cher Ausschuss wiederholt 
entsteht, kann es leicht zu 
Produktionsverzögerungen 
kommen. Zur Vermeidung von 
Brüchen kann ein Vakuum-
Fördersystem entsprechend 
modifiziert werden. Zunächst 
muss das System eine varia-
ble Zuführrate besitzen, so-
dass die Geschwindigkeit je 
nach Größe und Anzahl der 
zu verarbeitenden Tabletten 
erhöht oder gesenkt wer-
den kann. Zudem können 
die Spezifikationen für die 
Röhren, Zuführungen und 
Verbindungselemente des 
Vakuum-Fördersystems so 
ausgelegt werden, dass die 
Geschwindigkeit verringert 
und Produktschäden vermie-
den werden. Zum Schutz vor 
Brüchen sollten alle Röhren 
weiche Kurven aufweisen.

Häla El Sheemy, Business Unit 
Manager, Piab 

Kontakt:▪▪
Piab Vakuum GmbH, Butzbach 
Michael Leitch, Geschäftsführer
Tel.: 06033/806-00 
Fax: 06033/806-99 
info@piab.de 
www.piab.de

Achema: Halle 6.0, Stand D5-6

Bessere Tabletten-Produktion mit Vakuumtechnik
Höhere Produktivität, geringerer Energieverbrauch und ein besseres Arbeitsumfeld durch Vakuum-Fördertechnik 

Cleanrooms – Messe und  
Konferenz für Reinraumtechnik

In der Neuen Messe Stuttgart 
findet vom 24.–26. März die 
Cleanrooms Europe statt. Leit-
themen von Konferenz und 
Messe sind Reinraum-Design 
und -einrichtung, Kontaminie-
rungskontrolltechnologie und 
Krankenhaushygiene/Infekti-
onskontrolle. Veranstalter ist 
Pennwell. 

Konferenz

Das Konferenzprogramm be-
fasst sich mit dem Thema Ver-
besserung der Produktivität 
und Senkung der Lebenszyk
luskosten. Es behandelt die 
Fragestellung, wie dieses Kon-
zept auf verschiedene Branchen 
angewendet werden kann, etwa 
die Halbleiterproduktion, die 
Biotech-/Pharmaherstellung, 
die Krankenhaushygiene und 
Infektionskontrolle, die Solar-
technik/Photovoltaik sowie die 
Nanotechnologie und andere 
Industrien. Die Vorträge der 
Konferenz werden simultan 
übersetzt (englisch-deutsch 
oder deutsch-englisch). So 
werden im „Track 3 – Life Sci-
ence Manufacturing Facilities & 
Proceses” am 25. März folgende 
Themen referiert: 

New Tendencies in Cleanroom ▪▪
Environments (M. Brynaert, 
Belgian Cleanroom Workclub)
Solutions for Addressing Bac-▪▪
terial Spore and Mold Spore 
(J. Polarine, Steris)

Cost Reductions Through ▪▪
Energy Savings (F. Donegan, 
The GMP Group)
Innovative Cleanroom Mo-▪▪
nitoring – The Easiest Way 
to Achieve Compliance with 
Regulatory Requirements (J. 
Feddern, Siemens Building 
Technologies)
Alternative Method for Rapid ▪▪
Airborne Biocontamination 
Control (Q. Desjonquères, 
Bertin Technologies)

Weitere Veranstaltungen

Die Cleanrooms wird am 24. 
März Gastgeber der Eröffnungs-
veranstaltung des Industriever-
bunds Cleanroom Suitable Ma-
terials (CSM) Phase 4 sein. Diese 
vom Fraunhofer IPA (Stuttgart, 
Deutschland) organisierte Veran-
staltung beginnt denn Planungs-
prozess für die nächste Phase 
des Verbunds zur Bereitstellung 
von „Reinheitsgerechten Pro-
duktionsanlagen nach Maß“. In 
einem dramatischen Wandel im 
Vergleich zu vor wenigen Jahren 
gilt der Beitrag des Reinraums 
selbst, einschließlich der Mitar-
beiter, inzwischen als ein weit 
weniger wichtiger Faktor beim 
Gesamtkontaminierungsniveau 
in einem Herstellungsumfeld. 
Im Gegenzug hat der verstärk-
te Einsatz von automatisierten 
Lösungen dazu geführt, dass das 
Kontaminierungsrisiko von Pro-
duktionsanlagen entscheidend 

angestiegen ist – und wird von 
Experten inzwischen auf über 
40 % geschätzt. Messebesucher 
können an dieser Veranstaltung 
kostenlos teilnehmen; das Mee-
ting findet von 13 bis 16 Uhr 
statt. 

Außerdem wird am 24. März 
ein spezieller eintägiger Work-
shop „Grundlagen der Kontami-
nationskontrolle“ von Dr. Hans 
Schicht angeboten, der den 
Teilnehmern ein gründliches 
Verständnis der vielen unter-
schiedlichen Erwägungen beim 
Design, Aufbau, den Qualifika-
tionen und dem Betrieb von 
Kontaminierungskontrollein-
richtungen bietet.

Messe/Ausstellung

Zur Messe haben sich nach 
derzeitigem Stand (Ende Janu-
ar) 74 Aussteller angemeldet. 
Die zahlenmäßig größten Pro-
duktgruppen der Ausstellung 
sind Reinraum-Ausstattung, 
Überwachung, Boden/Wände/
Decken, Planung und Konstruk-
tion, Prüfung und Zulassung, 
Werkbänke und Arbeitsplätze, 
Möbel sowie Raummodule. 

Kontakt:▪▪
Pennwell Deutschland GmbH,  
Schwäbisch Gmünd
Tel.: 07171/104670
info@cleanrooms-europe.de
www.pennwell.de
www.cleanrooms-europe.com

Der britische Vertragshersteller Surepharm Services installierte zum Transport von Pulverpro-
dukten für die Tablettenherstellung drei Piabiab-Vakuum-Fördersysteme der C-Serie.

Kurzprofil Piab 

Piab wurde 1951 gegründet und verbessert mit seinen Vakuumlösungen die 
Energieeffizienz, Produktivität und die Arbeitsbedingungen von Vakuumanwen-
dern. Das Unternehmen verfügt über ein Komplettangebot an Vakuumpumpen, 
Zubehör, Förderern und Saugnäpfen für die verschiedensten automatisierten 
Handlingverfahren und Automationssysteme. Piab verwendet „Coax“, die neue 
Dimension der Vakuumtechnik, in vielen seiner Originalprodukte und Lösungen. 
Coax--Cartridges sind kleiner, energieeffizienter und zuverlässiger als konven-
tionelle Ejektoren und können direkt in die Maschine integriert werden. Dies 
ermöglicht die Kreation eines flexiblen, modularen Vakuumsystems. Piab hat 
seinen Hauptsitz in Schweden und verfügt über ein weltweites Netz mit Zweig- 
und Vertriebsunternehmen in über 50 Ländern. 

more
than engineering

Mit 1.500 Mitarbeitern an über 20 Standorten liefert NNE Pharmaplan 
schnelle, zuverlässige und innovative Lösungen für die Pharma- und 
Biotechindustrie – von der Produktentwicklung, Beratung, Planung 
und Realisierung bis hin zur Validierung und Prozessoptimierung.  

Consulting Engineering ValidationConstruction Solutions

nnepharmaplan.com
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Vor einigen Monaten ging 

im Novartis-Werk Klybeck 

in Basel eine neue Wasser-

aufbereitungsanlage der Christ Pharma 

& Life Science in Betrieb. Der Pharma-

hersteller machte damit erstmalig die 

Erfahrung, welche Vorteile die Lieferung 

einer solchen Komplett-Anlage mit allen 

Komponenten aus einer Hand beinhaltet: 

Novartis sparte viel Zeit und Aufwand – 

sowohl bei Planung und Installation, wie 

auch beim Unterhalt. Und Christ etab-

lierte sich so einmal mehr als „Turnkey“-

Lieferant.

Wasser ist in der pharmazeuti-
schen Produktion allgegenwär-
tig, als Mittel zur Reinigung und 
Desinfektion oder als direkter 
Bestandteil der Präparate. Ent-
sprechend wichtig ist bei der 
Fertigung von Pharmazeutika 
die Wasseraufbereitung für die 
verschiedenen Anwendungen. 
Das gilt auch für die neue Pi-
lotanlage von Novartis im Werk 
Klybeck. Sie ist in einem Ge-

bäude untergebracht, dessen 
Produktionseinrichtungen in 
den vergangenen Jahren nach 
und nach stillgelegt worden wa-
ren. Mit dem Bedarf nach mehr 
Kapazitäten für so genannte 
„Pilot Batches“ (Medikamente 
und Wirkstoffe in der Entwick-
lungsphase, von denen für die 
klinische Erprobung lediglich 
kleine Mengen nötig sind) wur-
de das Gebäude wieder reakti-
viert. Nun ist darin eine völlig 
neue Experimentalfabrik – ein 
„Pilot Plant“ – untergebracht, in 
dem die Herstellung von jeweils 

nur wenigen Kilogramm eines 
Wirkstoffes für die klinische 
Erprobung an Versuchsperso-
nen erfolgt. Der „Pilot Plant“ ist 
deshalb innerhalb der Novartis-
Struktur im Bereich Forschung 
angesiedelt. Die Bedingungen 
und Einrichtungen sowie die 
entsprechenden Anforderungen 
nach Good Laboratory Practice 
(GLP) und Good Manufacturing 
Practice (GMP) gleichen einem 
Produktionssystem für kom-
merzialisierbare Medikamente. 
Einziger Unterschied: Es wer-
den wesentlich mehr Proben 
genommen und viele Analysen 
gemacht. Entsprechend ist die 
Anlage ausgelegt.

Während manche Konzerne 
für Forschung, Labor oder Her-
stellung auf eine einzige zentra-
le Wasser-/Reinstwasseraufbe-
reitung zurückgreifen, verfolgt 
Novartis im Werk Klybeck eine 
andere Strategie. Jedes Gebäu-
de hat sein eigenes System. Das 
mag in der Summe teurer sein, 
vermeidet aber, dass einzel-
ne Probleme (etwa durch den 
Ausfall einer Versorgungsanla-
ge oder mikrobiologische Kon-
tamination) wie Schockwellen 
durch den gesamten Standort 
ziehen.

Ausgangspunkt Trinkwasser

Basis für alle Aufbereitungsan-
lagen ist Trinkwasser. Bei No-
vartis beträgt die Eingangsmen-
ge 4.000 l/h. Das Wasser wird 
durch einen Grobfilter geleitet, 
vom Trinkwassernetz getrennt 
und danach in die Wasserauf-
bereitung geführt. Dann folgt 
die Enthärtung (Entfernung 
von Kalzium und Magnesi-
um aus dem Wasser) in einer 
Duplex-Anlage, bestehend aus 
zwei kreuzgeschalteten Fil-
tern. Davon dient der eine als 
Arbeitsfilter und der andere 
als „Polizeifilter“, der nur zur 
Sicherheit im Einsatz ist und 

dabei Funktionsstörungen am 
Arbeitsfilter anzeigt.

Umkehrosmose

Vereinfacht gesagt ist Umkehr-
osmose eine weitere Form von 
Filtration. Die zu filternde Flüs-
sigkeit ist vom Filtrat durch eine 
halbdurchlässige (semipermeab-
le) Membran getrennt. Diese hat 
keine durchlässigen Poren. Das 
Medium diffundiert durch die 
Trennschicht hindurch. Deshalb 
lässt die osmotische Membran 
nur Solvente (Trägerflüssigkeit/
Wasser) passieren, Solute (ge-
löste Ionen) bleiben daran hän-
gen. Während auf der Eingangs-
seite des Membran-Pakets die 
Ionenkonzentration im Wasser 
ansteigt, tritt auf der anderen 
Seite entsalztes Wasser, das Per-
meat, aus – insgesamt 3.000 l/h 
von den eingehenden 4.000  l. 
Der Rest wird als Konzentrat 
auf der Eingangsseite mit dem 
Filtrat abgeschwemmt. Dieser 
Rest enthält den größten Teil 
der Salze des Rohwassers und 
ist deshalb rund vier Mal höher 
konzentriert als Trinkwasser.

Der nächste Schritt der Was-
seraufbereitung im Osmotron-
System ist die Vollentsalzung. 
Nun kommen alle freien Ionen 
aus dem Wasser, um die phy-
sikalisch/chemischen Anforde-
rungen ganz zu erfüllen. Dies 
gelingt in zwei Stufen: zunächst 
durch die vorher beschriebene 
Umkehrosmose und dann durch 
Elektrodeionisation (EDI) mit 
dem von Christ selbst entwi-
ckelten und vertriebenen Sys-
tem Septron EDI.

Elektrodeionisation

Das Permeat nach der Um-
kehrosmose genügt noch nicht 
den Qualitätsanforderungen an 
Pharma-Wasser. Deshalb folgt 
die Elektrodeionisation (EDI) 
mit dem von Christ patentier-

ten Septron-Modul. EDI ist eine 
Kombination von Ionenaus-
tausch und elektrochemischem 
Membranverfahren. Es benö-
tigt keine Chemikalien – im Ge-
gensatz zum reinen Ionenaus-
tausch. Die Regeneration erfolgt 
zudem kontinuierlich während 
des Betriebs. Gegenüber her-
kömmlichen EDI-Modulen in 
Plattenbauweise arbeitet Sept-
ron mit qualitativ hochstehen-
den, gewickelten Modulen. Das 
führt zu einem konzentrischen 
elektrischen Feld, in dem das 
Ionen-Austauscherharz sehr 
hoch regeneriert wird. Zudem 
ergeben sich weitere Vorteile 
wie niedriger Energiebedarf 
und hohe Wasserausbeute. 
Auch benötigt der „Pilot Plant“ 
bei Novartis durch die heißwas-
sersanitisierbare Ausführung 
der Anlagekomponenten keine 
Desinfektionschemikalien, um 
das System gegen die Bildung 
von Biofilmen zu schützen. 
Die Prozessüberwachung mit-
tels Temperaturaufzeichnung 
während der Heißwassersa-
nitisierung ist sehr einfach zu 
handhaben. Septron hat sich in 
der pharmazeutischen Industrie 
sehr bewährt, kommt aber auch 
bei der Wasseraufbereitung in 
der Halbleiterindustrie und für 
Kraftwerke zum Einsatz.

Drei Anwendungen für „Purified Water“

Das erzeugte „Purified Water“ 
wird von Novartis für drei ver-
schiedene Arbeitsschritte ge-
braucht. Zum einen verdünnt 
man damit Natronlauge, die 
zur Reinigung der Produkti-
onsanlage für einen nächsten 
Produktionszyklus benötigt 

wird. Der zweite Anwendungs-
bereich ist Speisewasser für die 
Herstellung von destilliertem 
Wasser, oder Water for Injec-
tion (WFI). Purified Water wird 
dafür zunächst in der Destillati-
onsanlage – dem Multitron von 
Christ – über vier Destillations-
kolonnen verdampft und wieder 
kondensiert. Anschließend folgt 
die Lagerung bis zum Gebrauch 
bei einer Temperatur von 80 °C 
in einem 10.000 l fassenden 
Tank. Die dritte Verwendung 
für Purified Water ist die Er-
zeugung von Reinstdampf mit 
dem Reinstdampfgenerator 
Christ Vapotron. Dieser dient 
innerhalb des Dampfnetzes des 
Produktionsgebäudes dazu, die 
Anlagen zu sterilisieren und 
minimalste Verunreinigungen 
zu eliminieren. 

Reinheit auch für das  
Ringleitungssystem

Mitunter kann es einige Zeit 
dauern, bis das Reinstwasser 
zum Einsatz kommt. Um bei 
Novartis Verunreinigungen 
und Keimbildung in stehendem 
Wasser zu vermeiden, sind nach 
den Lagertanks zwei Loopo-
Reinstwasserverteil-Skids von 
Christ installiert. Diese bein-
halten sämtliche Einrichtun-
gen wie Pumpen, Messgeräte 
sowie Sanitisierungsmethoden, 
welche für die Verteilung und 
Überwachung des Reinstwas-
sers notwendig sind. Das Ver-
teilsystem besteht jeweils aus 
einem Ringleitungssystem mit 
Tank und Steuerung, in wel-
chem das Wasser permanent 
in Bewegung ist. In dem einen, 
dem Kaltwasser-System, wird 

die Flüssigkeit während sie 
zirkuliert zusätzlich mit Ozon 
sanitisiert. Im anderen, einem 
Heißwasser-System, herrscht 
eine konstante Temperatur von 
80 °C, um die Vermehrung von 
Keimen zu vermeiden. Gleich-
zeitig ist es möglich, so das 
gesamte Leitungsnetz fortwäh-
rend mikrobiologisch sauber zu 
halten.

Fazit von Novartis

Projektleiter Marcel Brunner 
von Novartis hat schon häu-
figer ähnliche Anlagen reali-
siert. Trotzdem war es für ihn 
das erste Mal, dass eine Anlage 
komplett schlüsselfertig – oder 
eben „Turnkey“ – von einem 
einzigen Anbieter geliefert 
wurde. So arbeitete Brunner 
bei seinen bisherigen Projek-
ten immer mit zwei und mehr 
Lieferanten zusammen. Sein 
Fazit: „Für einen Betreiber ist 
das Turnkey-Konzept sehr an-
genehm. Es gibt eine Ansprech-
person, alle Manuals sind gleich 
aufgebaut, es existieren viel we-
niger Schnittstellen und damit 
auch weniger Fehlerquellen. 
Die Anlagen werden geprüft, 
funktionsfähig angeliefert und 
passen zusammen.“ Zudem 
hat Christ laut Brunner auch 
die nötige Größe, um sowohl 
die finanziellen wie auch die 
technischen Risiken abzudämp-
fen. Die technischen Gefahren 
seien bei Firmen, die nur Sys-
temelemente zusammenkaufen 
und dann selber konfigurieren 
größer, als wenn ein Unterneh-
men wie Christ Komponenten 
auch selber entwickle und baue. 
Dazu komme, dass Christ dank 
jahrzehntelanger Erfahrung in 
der Pharmaindustrie mit den 
Qualifizierungs- und Qualitäts-
prüfungsanforderungen der 
Branche bestens vertraut sei.

Entsprechend gut ist die An-
lage bisher angelaufen. Puri-
fied Water wird seit Dezember 
2007 produziert, alle anderen 
Produkte wie destilliertes Was-
ser (WFI) und Reinstdampf seit 
Januar 2008. Beim Reinstwas-
ser gab es bisher eine einzige 
Abweichung von der Toleranz, 
bei WFI und Reinstdampf noch 
keine. Marcel Brunner ist des-
halb hoch zufrieden.

Kontakt:▪▪
Christ Water Technology Group, Aesch/Schweiz
Christian Stark, Marketing
Tel.: 0041/61-7558-111
info@christwater.com
www.christwater.com

Achema: Halle 4.1, Stand F3-G7

Turnkey-Anlage für Pharmawasser bei Novartis
Wasseraufbereitungsanlage für die Pilotproduktion / Für den Betreiber ist das Turnkey-Konzept sehr angenehm

Marcel Brunner, Projektleiter, Novartis

Lounge-Congress:  
Gezieltes Know-how für die Pharmaproduktion

Vom 17.–19. März findet – pa-
rallel zu den Lounges 2009 –  
erstmals der Lounge-Congress 
in Karlsruhe mit mehr als 20 
hochkarätigen Vorträgen von 
Referenten aus der Industrie 
und den überwachenden Be-
hörden statt.

Der Arbeitsschutz arbeitet 
seit Jahrzehnten mit Risikoana-
lysen. Auf Grund der genauen to-
xikologisch-pharmakologischen 
Betrachtung der Wirkstoffe 
kommen gerade bei Anlagen für 
neue hochaktive Medikamente 
die strengsten Anforderungen 
an den Anlagenbau von Seiten 
des Gesundheitsschutzes. Bei 
GMP ist die Risikoanalyse mit 
ICH Q9 dagegen relativ neu. In-
teressante Synergien zwischen 
Personen- und Produktschutz 
sowie Einsparungspotentiale er-
geben sich vor allem im Bereich 
Containment. Die Vorträge am 
17. März beleuchten die regula-
tiven Vorgaben und den Umgang 
mit Hochwirksamen Substanzen 

(HWS) im GMP-Umfeld sowie 
RiskMaPP (Risk-based Manu-
facture of Pharmaceuticals; eine 
Initiative der ISPE) als Hilfe bei 
der Umsetzung von ICH Q9. An-
hand von realisierten Projekten 
aus der Pharmaindustrie wird 
aufgezeigt, wie die „Gratwande-
rung“ zwischen GMP und dar-
aus folgendem Produktschutz, 
sowie der Personensicherheit 
gelöst werden kann.

Die Präsentation der Pfizer 
Devcon Facility beinhaltet die 
Vorstellung vom Design bis hin 
zur Realisierung einer OEB4-
Entwicklungseinheit, die Con-
tainment-Technologien zur Ent-
wicklung neuer, hoch wirksamer 
Stoffe bereitstellt. Hochaktive 
Substanzen in der Tabletten-
Produktion werden am Beispiel  
des „High Potent“ Neubaus von 
Astrazeneca und der neuen An-
forderungen des Lohnherstel-
lers Corden Pharma betrachtet. 
Isolatortechnologie für die Ab-
füllung hochaktiver steriler Pro-

dukte sowie die Anforderungen 
an die Herstellung hochaktiver 
OSD-Forms werden am Fallbei-
spiel Abbott vorgestellt. 

Der zweite Kongresstag wid-
met sich dem Thema Facility. 
Neben dem Projektmanagement 
und der Entwicklung von kom-
plexen Produktions-Layouts in 
der pharmazeutischen Industrie 
werden auch hier vor allem Pra-
xisbeispiele vorgestellt: die Berg 
Apotheke mit Herstellerlaubnis 
nach AMG §13, der Neubau eines 
Reinraumes als Containment-Sys-
tem in einem bestehenden Altbau 
der Fresenius Kabi Deutschland 
GmbH sowie Planung und Bau 
einer Krankenhaus-Apotheke 
mit GMP-Herstellbereichen und 
umfangreichen Logistikfunktio-
nen als schlüsselfertige Lösung 
für das Universitätsklinikum 
Düsseldorf. 

Am 19. März  dreht sich alles 
um das Thema GMP. Detailliert 
werden neue Regularien und 
aktuelle Entwicklungen vorge-

stellt, insbesondere die inhalt-
lichen Änderungen von

Annex 1 (Version 2/2008, gül-▪▪
tig ab 1.3.2009 bzw.1.3.2010),  
das ICH-Q-10-Dokument, das 
ein Modell für ein pharma-
zeutisches Qualitätssystem 
beschreibt, die Einführung 
und Umsetzung von Compu-
ter System Validierung nach 
GAMP 5 sowie der Entwurf 
der FDA Guideline zur Pro-
zessvalidierung. Weiterhin 
wird der Umgang mit hoch-
wirksamen Substanzen in der 
Arzneimittel- und Wirkstoff-
produktion aus Sicht eines 
GMP-Inspektors beleuchtet

Der Lounge-Congress kann je 
nach Interessensschwerpunkt 
als Gesamt- oder Einzelveran-
staltung gebucht werden. Die 
Registrierung ist online bis 13. 
März möglich und kostet 500 € 
pro Tag.

www.lounge-congress.de▪▪

Kooperation in der Online-Analytik 
 für Fermentationsprozesse

Innovatis aus Bielefeld, Spe-
zialanbieter für Zellkultur-
analysegeräte in der biophar-
mazeutischen Industrie, und 
Bayer Technology Services aus 
Leverkusen haben ein Koope-
rationsabkommen über die 
Herstellung und den weltwei-
ten Vertrieb der Baychromat-
Systemlösungen geschlossen. 
Mit dieser von BTS entwickel-
ten Technologie und der Inte-
gration der Innovatis-Geräte 
können prozesskritische Pa-
rameter wie Zellzahl, Protein-
konzentration, typische Stoff-
wechselprodukte der Zellen, 
Nährstoffgehalt, die bislang 
nur in zeitraubenden und auf-
wändigen Laboranalysen ge-
messen werden können, nun 
über einen sterilen Probenport 
online gemessen werden. Diese 
modulare Plattform macht eine 
vollautomatische Führung von 
Fermentationsprozessen auch 
in großen Maßstäben erstmals 
möglich. 

Die Kooperation zwischen 
Innovatis und BTS soll die phar-
mazeutische Industrie dabei 
unterstützen, prozessanalysen-
technische Projekte umzusetzen 
und so den in der Process Ana-
lyzer Technology-Initiative der 
US-Food & Drug Administration 
(FDA) geforderten „Quality by 
Design“-Anspruch in Produk-
tion und Prozessentwicklung 
zu implementieren. Beide Un-
ternehmen bauen hiermit ihre 
führende Marktstellung weiter 
aus und haben die systemati-
sche Ausweitung der Bioplatt-
form Baychromat um weitere 
Komponenten vereinbart. Die 
Produkte Baychromat Lab, 
Baychromat Sampling Unit 
und Baychromat Cell Count 
werden weltweit durch die in-
novatis vertrieben. „Mit dieser 
Prozessanalysen-Bioplattform 
sind wir als Partner die welt-
weit einzigen Hersteller, die 
eine solche Komplettlösung 
realisiert haben“, so Michael 

Grohmann, Vorstand der Inno-
vatis, die Systemlösungen zur 
bildbasierenden Zellanalyse 
sowie zur biochemischen Ana-
lyse herstellt und deren Ana-
lysatoren in das Baychromat-
System integriert sind. „Durch 
die Einbindung der Innovatis-
Geräte und die weltweit guten 
Kundenkontakte des Innovatis-
Vertriebes können wir unsere 
Technologie-Plattform erfolg-
reich und effizient vermarkten. 
Erste Baychromat-Systeme sind 
bereits bei Kunden installiert“, 
kommentierte Dr. Norbert 
Kuschnerus, Head of Process 
Management Technology und 
Senior Vice President BTS, die 
Unterzeichnung des Abkom-
mens. 

www.bayertechnology.com▪▪
www.innovatis.com▪▪

Abb. 2: Ein Reinstdampfgenerator Vapotron und Reinstwasserverteil-Skids (Loopo) sind auch 
Bestandteil der neuen Wasseraufbereitungsanlage.

Abb. 3: Herstellung von Pharmawasser mit einer Osmotron-Anlage (Umkehrosmose und Elekt-
rodeionisation) von Christ im Novartis-Werk Klybeck. (Fotos: Christ)

Abb. 1. Zur Turnkey-Anlage gehört auch die Multitron-Destille zur Herstellung von Water for 
Injection (WFI).
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Branchentreff für die Pharmaproduktion
Mit drei zweitägigen Fachtagungen 
unter einem Dach bietet der Pharma-
Kongress Produktion & Technik am 
3. – 4. März in Mannheim Fachwissen 
und Know-how über neue Entwicklun-
gen in den Bereichen Pharmatechnik, 
Containment und Sterilherstellung. 
Begleitet wird der Kongress, der ins-
gesamt 24 Fachvorträge und auch 
Betriebsbesichtungen umfasst, durch 
eine Fachausstellung mit 50 Ausstel-
lern und einem Pharma-Technologie-
Forum. Im vergangenen Jahr kamen 
über 350 Teilnehmer zu dieser alljähr-
lichen Veranstaltung, die von Concept 
Heidelberg ausgerichtet wird. 

Pharmatechnik-Konferenz

Im Mittelpunkt der Pharmatechnik-
Konferenz stehen state-of-the-art 
Projekte, die in den Bereichen Phar-
maproduktion und Verpackung reali-
siert wurden. Über die Projektierung, 
die die Risikoanalyse, den eigentli-
chen Bau, den Innenausbau sowie der 
aktuellen Prozesstechnik bis zum Be-
hördenkontakt werden die wesentli-
chen Aspekte der Projekte vorgestellt 
und diskutiert. Außerdem behandelt 
werden die Themen Auswirkungen 
der Änderungen des Annex I auf die 
Pharmatechnik, Energiesparmaß-
nahmen in der Pharmaindustrie und 
Einsatz von Low-Cost Equipment aus 
Fernost. Drei Betriebsbesichtigungen 
sind möglich bei Merck in Darmstadt, 
bei Boehringer Ingelheim in Ingel-
heim und bei Merz in Reinheim.

Containment-Konferenz

Bei dieser Konferenz geht es um den 
aktuellen Stand der Technik auf dem 
Gebiet Containment. Dabei werden 
sowohl die Grundlagen vermittelt, 
Planung und Engineering sowie 
Containment-Messungen erörtert als 
auch die Umsetzung der Anforderun-
gen in aktuellen Case Studies veran-
schaulicht. Fragestellungen, die unter 
anderem diskutiert werden, sind: Wie 
werden iOEL Werte berechnet? Wie-
viel Containment ist notwendig? Was 
muss in der Risikoanalyse bedacht 
werden? Welche Rolle spielt Contain-
ment beim Design einer Facility? Wel-

che Zonenkonzepte sind sinnvoll und 
erlaubt? Welche technischen Lösun-
gen gibt es? Wie misst man die Güte 
eines Containment-Systems?

Sterilherstellung

Auf dieser Konferenz werden aktuel-
le Technologien der Sterilherstellung 
erläutert. 10 Referenten aus Industrie 
und Behörden informieren über neue 
technologische Entwicklungen, deren 
Umsetzung und was aus Sicht der Be-
hörde dabei zu beachten ist. Themen 
sind u. a.: Höhere Kontaminations-
sicherheit durch RABS, Isolator, E-
Beam; Höhere Fertigungskapazitäten 
durch Hochleistungs-und High Speed-
Anlagen; Umsetzung neuer regulato-
rischer Anforderungen – Capping / 
Track an Trace.

Fachausstellung und Technologie-Forum

Die Ausstellung mit 50 Ausstellern 
bietet Besuchern die Gelegenheit, 

neue Technologien, Produkte und 
Dienstleistungen im Gespräch mit 
den Anbietern kennen zu lernen. 
Die Fachausstellung ist an beiden 
Kongress-Tagen kostenlos für Besu-
cher geöffnet, die nicht am Kongress 
teilnehmen. Neues Highlight der 
Fachausstellung wird das Pharma-
Technologie-Forum sein. Dort können 
sich Besucher der Fachausstellung – 
ebenfalls kostenlos – aus erster Hand 
über Neuerungen u.a. in den Berei-
chen der Technik, Qualifizierung und 
Prozessgestaltung informieren. Zum 
kostenlosen Besuch der Ausstellung/
Forum ist eine Registrierung auf der 
Website www.pharma-kongress.de 
notwendig.

Concept Heidelberg, Heidelberg▪▪
Tel.: 06221/8444-0
info@concept-heidelberg.de
www.gmp-navigator.com
www.pharma-kongress.de

In der wohl größten und detaillier-
testen Studie der europäischen Bio-
techindustrie kam die Novumed Life 
Science Consulting zu dem klaren 
Ergebnis, dass in der Indikation Di-
abetes derzeit europaweit die meis-
ten Projekte durchgeführt werden. 
Im Rahmen dieser Studie stellte sich 
auch heraus, dass Schweden und Dä-

nemark die produktivsten Standorte 
für Biotechfirmen mit therapeuti-
schem Fokus sind. Deutschland liege, 
gemessen an der Einwohnerzahl, in 
dieser Hinsicht nur im europäischen 
Mittelfeld.

Von insgesamt 2.552 europäischen 
Forschungs- und Entwicklungspro-
jekten (klinische Phasen I bis III) 

kleinerer und mittlerer Biotechfirmen 
(bis max. 600 Mitarbeiter) entfallen 
alleine 64 Projekte auf die Indikati-
on Diabetes. Dieses Ergebnis wird 
durch Aktivitäten der weltgrößten 
Pharmaunternehmen bestätigt. In ei-
ner früheren Studie untersuchte die 
Novumed den globalen Pharmamarkt 
im Jahre 2012 und identifizierte dabei 
die 200 umsatzstärksten Blockbuster 
der Zukunft. Auch hier zeichnet sich 
ein klares Bild, dass von 200 top Me-
dikamenten im Jahre 2012 alleine 11 
Präparate zur Behandlung von Diabe-
tes auf dem Markt sein werden. Diese 
werden im Jahre 2012 einen Gesamt-
umsatz von 21 Mrd. US-$ erzielen 
(Quelle: diverse Brokerreports und 
Jahresberichte der Unternehmen).

Novumed analysierte insgesamt 
über 4.600 europäische Biotechirmen 
aus 30 europäischen Ländern (inkl. 
Island, Slowakei, Norwegen, etc.). Da-
von sind 1.773 Firmen dem Bereich 
Healthcare (inkl. Dienstleistungen, 
Diagnostika, etc.) zuzuordnen und 
lediglich 522 dieser Unternehmen be-
treiben die kostspielige Entwicklung 
innovativer Medikamente. Bei der de-
taillierten Betrachtung der insgesamt 
2.552 Forschungs- und Entwicklungs-
projekte dieser Unternehmen kamen 
die Experten der Novumed auf wei-
tere interessante Erkenntnisse über 
den Standort Europa. 

Dabei sind vor allem Schweden, 
Dänemark, Norwegen und auch die 
kleine Schweiz gemessen an ihrer 
Einwohnerzahl in Europa führend bei 
der Etablierung einer erfolgreichen 
Biotechindustrie (Abb.1). Alleine in 
Schweden wurden 54 Biotechfirmen 
identifiziert, die mindestens ein The-
rapeutikum in der Forschungs- oder 
klinischen Entwicklungsphase haben. 
Bei nur 9 Mio. Einwohnern ist dies 
eine beeindruckende Produktivität. 
Auch in dem knapp halb so großen 
Dänemark (5,4 Mio. Einwohner) wur-
den insgesamt 31 vergleichbare Fir-
men gezählt. Im Vergleich dazu liegt 
Deutschland bei der Produktivität 
nur im europäischen Mittelfeld. Das 
größte europäische Land hat nach 

Großbritannien die zweitmeisten 
Biotechfirmen (97 Unternehmen mit 
Fokus auf Therapeutikaentwicklung). 
Bei 82,4 Mio. Einwohnern ist dies al-
lerdings nur Mittelklasse.

Auch bei der Reife der Entwick-
lungspipelines befinden sich die 
großen Länder wie Deutschland und 
Großbritannien nur im Mittelfeld (Abb. 
2). Kleine Länder wie Irland (4,2 Mio. 
Einwohner) und Dänemark (5,4 Mio. 
Einwohner) wurden als Standorte mit 
der relativ höchsten Anzahl an Wirk-
stoffen in der klinischen Entwicklung 
identifiziert. In beiden Ländern be-
trägt der Anteil der in der klinischen 
Entwicklung befindlichen Wirkstoffe 
ca. 60 %. Die verbleibenden 40 % der 
weiteren Wirkstoffe befinden sich da-
gegen noch in der frühen Forschung 
oder der präklinischen Phase.

Sofern man nicht einzelne Indikati-
onen sondern ganze Therapiegebiete 
betrachtet, ist nach wie vor der sehr 

fragmentierte Bereich der Onkologie 
bei den Forschern der klare Fokus. 
Mit insgesamt 516 Wirkstoffkandida-
ten ist die Onkologie in Europa noch 
immer das am intensivsten beforsch-
te Therapiegebiet. Auf den weiteren 
Plätzen folgen die Infektionskrank-
heiten (262 Wirkstoffe), neurologisch/
psychiatrische Erkrankungen (219 
Wirkstoffe), entzündliche Erkrankun-
gen (199 Wirkstoffe), metabolische 
Erkrankungen (128 Wirkstoffe) und 

kardiovaskuläre Erkrankungen (104 
Wirkstoffe). 

Kontakt:▪▪
Novumed GmbH Life-Science Consulting, München
Dr. Jörn Leewe, Geschäftsführer:
Tel.: 089/944690-10
Fax: 089/944690-33
info@novumed.com
www.novumed.com

Diabetes ist das wichtigste Forschungsgebiet der Pharma- und Biotechindustrie
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„iPill“ setzt dosiert Medikament im Darm frei
Eine intelligente Kapsel namens 
„iPill“ hat Philips Research entwi-
ckelt. Die 22 x 11 mm kleine Kapsel 
wird geschluckt und gelangt dann 
auf natürlichem Weg zu ihrem Ein-
satzort. Dort angekommen, gibt sie 
eine zuvor programmierte Dosis an 
Medikamenten ab. Die besondere In-
telligenz der iPill liegt in der Kennt-
nis ihres jeweiligen Aufenthaltsortes. 
Um diesen zu bestimmen, misst sie 
den pH-Wert ihrer Umgebung, denn 
dieser verändert sich ständig auf dem 
Weg durch den Verdauungstrakt. Am 
vorher festgelegten Einsatzort ange-
kommen, sorgt eine per Mikropro-
zessor gesteuerte Pumpe dafür, dass 
ein Medikament in der gewünschten 
Dosierung freigesetzt wird. iPill ist 
zusätzlich so konstruiert, dass die 
auf dem Weg ermittelten Daten, so-
wie auch Temperaturen, drahtlos 
an einen externen Empfänger zur 

weiteren Verarbeitung übermittelt 
werden können. Nach Einschät-
zung von Dr. Karsten Cremer von 
Pharma Concepts könne diese Kap-
sel damit nicht nur in der Therapie 
von Patienten helfen, sondern auch 
zu einem wertvollen Instrument bei 

der Entwicklung von Medikamenten 
werden.

Philips Research, Communications Department▪▪
Tel.: 0031-4027 43703
steve.klink@philips.com 
www.philips.com

Wie in den Jahren zuvor findet im Mannheimer Rosengarten vom 3.-4. März der alljährliche Pharma-Kongress 
Produktion & Technik statt. Dazu kommen zwei weitere zweitägige Konferenzen über Containment und Steril-
herstellung sowie eine Fachausstellung mit 50 Firmen.

Kurzprofil Novumed Life Science Consulting

Novumed ist eine unabhängige Unternehmensberatung mit besonderem Fokus auf die Life 
Science Industrie. Die Strategieberatung unterstützt Firmen in den Bereichen Pharma, Bio-
technologie, Medizintechnik und Diagnostik. Erfahrene Managementberater unterstützen das 
Top-Management der Klienten bei internationalen strategischen Entscheidungen im Innova-
tionsmanagement, der Entwicklung von Marktstrategien und der Entwicklung und Überprü-
fung von Portfoliostrategien. Seit dem Jahre 2004 analysiert die Novumed regelmäßig die 
Biotechindustrie in ausgewählten Ländern.

Abb. 1: Anzahl Biotechfirmen mit eigenen Projekten zur Medikamentenentwicklung (Forschung, klinische 
Phasen) und Einwohnerzahl europäischer Länder in Millionen. (Quelle: Novumed) 

Abb. 2: Wichtigste europäische Biotechstandorte nach Entwicklungsfortschritt der R&D Projekte für die Medi-
kamentenentwicklung. (Quelle: Novumed)

Wie kann die Pharma-
industrie ihre Innovationskraft
im Bereich Forschung und 
Entwicklung beibehalten? 
Sind in den kommenden
Jahrzehnten virtuelle 
Technologien der Schlüssel 
zum Erfolg?

Um diesen Fragen auf den 
Grund zu gehen, haben 
unsere Branchenexperten
jetzt eine weitere Studie aus 
der Reihe Pharma 2020: 
Which path will you take? 
vorgelegt – mit dem Fokus 
auf Virtual R&D
auch Sie von diesem wert-
vollen Einblick in die Zukunft 
der Pharmaindustrie.

Weitere Informationen
Volker Booten
Tel.: +49 89 5790-6347
volker.booten@de.pwc.com

Pharma 2020: Virtual R&D – Which path will you take?
Juni 2008, 20 Seiten

Kostenloser Download
www.pwc.de/de/pharma

© 2008. PricewaterhouseCoopers bezeichnet die PricewaterhouseCoopers AG Wirtschaftsprüfungsgesellschaft und die anderen selbstständigen und 

www.pwc.de

Haben Sie den 
richtigen Durchblick?



I N F O R M A T I O N S T E C H N O L O G I ESeite 14� CHEManager 3/2009 

+ + + Alle Inhalte sind Online verfügbar unter      www.echemanager.de    + + + � chemanager@gitverlag.com

INFORMATIONSTECHNOLOGIE SUPPLY CHAIN LADUNGSSICHERUNGSTECHNIK

PROZESSAUTOMATIONA N L A G E N B A U

Das Thema Service-orientierte 

Architekturen, kurz SOA, erlebte 

in den letzten Jahren weltweit 

einen Boom. Zahlreiche Großkonzerne und 

mittelständische Unternehmen investierten in 

SOA-Projekte, um sich langfristig unternehmens-

strategische Vorteile zu sichern. Auch wenn es in 

letzter Zeit wieder etwas stiller um das einstige 

Hype-Thema geworden ist, so liegen europäische 

Unternehmen mit einem nahezu durchgängigen 

Einsatz von SOA-Initiativen im internationalen 

Vergleich immer noch deutlich vorne. Gerade in 

komplexen Branchen wie der Chemieindustrie 

können Kriterien wie Integration, Offenheit, 

Unabhängigkeit und Flexibilität in der IT-Archi-

tektur ausschlaggebend sein, um im internatio-

nalen Markt mithalten zu können.

Laut einer Studie des amerikanischen 
Marktforschungsinstituts Gartner vom 
November 2008, gingen die Zahlen 
von geplanten SOA-Projekten inter-
national im vergangenen Jahr zurück. 
Die Studie bezieht sich auf Umfragen 
unter Unternehmen mit mehr als 
1.000 Mitarbeitern. Demnach wollen 
weltweit nur noch 25 % der befragten 
Unternehmen im nächsten Jahr erst-
mals eine Service-orientierte Archi-
tektur aufbauen. 2007 lag dieser Wert 
noch deutlich höher, bei 53 %. Gleich-
zeitig stieg die Zahl der Unternehmen, 
die keinerlei SOA-Pläne verfolgen, im 
Jahresvergleich weltweit von sieben 
auf nun 16 %. Die Verbreitung der 
SOA-Konzepte sei dabei jedoch regi-
onal sehr unterschiedlich ausgeprägt, 
berichtet Gartner. Europäische Unter-
nehmen lägen demnach deutlich vor 
nordamerikanischen Firmen. In Asien 
fänden sich dagegen nur halb so vie-
le SOA-Installationen wie in anderen 
Regionen. 

„Viele Unternehmen in Deutsch-
land haben die Vorteile Service-ori-
entierter Architektur für sich erkannt 
und investieren in die innovative IT-
Infrastruktur“, bestätigt Christopher 
Catterfeld, Marketingleiter bei Sage 
Bäurer, dieses Ergebnis. Das auf den 
gehobenen Mittelstand spezialisierte 

Software-Haus setzt bei seinen Enter-
prise-Ressource-Planning (ERP)-Lö-
sungen selbst auf SOA, so zuletzt bei 
der Einführung seiner neuen ERP-
Lösung Sage ERP X3, eine Lösung 
die für den gehobenen Mittelständler 
mit internationalen Ambitionen ent-
wickelt wurde: „Gerade Branchen, 
die neue Marktanforderungen schnell 
umsetzen müssen, profitieren von der 
Flexibilität des SOA-Konzepts“, erläu-
tert Catterfeld.

SOA sichert Wettbewerbsvorteile

Der Großteil des Umsatzes der deut-
schen Chemieindustrie wird über den 
Export von Produkten erwirtschaf-
tet. Laut Angaben des Verbands der 
chemischen Industrie übersteigt der 
Auslandsumsatz der Unternehmen 
den Inlandsumsatz um über 16 Mrd. 
€. Allein im Jahr 2007 wurden Pro-

dukte im Wert von fast 130 Mrd.  € 
exportiert. Dies übertrifft die Impor-
te um mehr als 35 Mrd. €. Gerade 
aufgrund dieses Exportüberschusses 
und der damit zusammenhängenden 
komplexen Kunden- und Lieferanten-
beziehungen können mittelständische 
Chemie-Unternehmen durch SOA 
entscheidende Vorteile erlangen, um 
sich im globalen Wettbewerb von der 
Konkurrenz abzuheben. Denn wäh-
rend ERP-Systeme früher vor allem 
die Aufgabe hatten, die innerbetriebli-
chen Daten und Anwendungen inner-
halb einer Softwarelösung zu konso-
lidieren, so ist heute die Optimierung 
und Automatisierung unternehmens-
übergreifender Prozessabläufe zum 
zentralen Wettbewerbsfaktor gewor-
den. Gerade für den Mittelstand ist es 
daher entscheidend, diese Systeme 
für unternehmensübergreifende Da-
tenflüsse zu öffnen. Eine Anforderung, 
die SOA basierte ERP-Systeme leich-
ter erfüllen können, als geschlossene 
ERP-Systeme. 

Auslaufmodell proprietäre IT-Systeme

Gefragt sind somit Flexibilität, Integ-
ration, Offenheit und Unabhängigkeit. 
Es bedarf also Lösungen, die nicht als 
starre, proprietäre Systeme übergrei-
fende Prozesse blockieren, sondern 
unternehmensübergreifende Daten-
flüsse ermöglichen. So können dank 
SOA z. B. nicht nur alle internen Berei-
che wie Finanzbuchhaltung, Einkauf 
oder Produktion miteinander vernetzt 
werden, sondern auch die Lieferanten 
und Kunden in die Unternehmens-
prozesse integriert werden. Darüber 
hinaus stehen die Daten des Unter-
nehmens – wenn gewünscht – auch 

externen Kooperationspartnern wie 
Marktplätzen oder eCommerce-Porta-
len zur Verfügung. Denn bei SOA kön-
nen Standard-Funktionalitäten eines 
branchenspezifischen ERP-Systems 
wie Kunden- und Artikelverwaltung, 
Preisfindung, Lagerbestand und Auf-
tragsbearbeitung nach außen als so 
genannte Web-Services bereit gestellt 
werden. Dies ermöglicht die nahtlose 
Integration in externe Fremdsysteme, 
die nun Funktionen direkt im ERP-
System aufrufen können. Geschäfts-
prozesse werden somit automatisiert 
und deutlich optimiert. Besonders 
mittelständische Unternehmen, wie 
sie zum Großteil in der Chemieindust-
rie vorkommen, können hiervon profi-
tieren und viel Geld bei der Investition 
in ihre IT-Infrastruktur sparen. 

SOA für den Mittelstand

Mit dem Start der international be-
währten Software-Lösung Sage ERP 
X3, die speziell für international tä-

tige Unternehmen mit 150 bis 2.500 
Mitarbeitern entwickelt wurde, geht 
die Frankfurter Sage Software einen 
entscheidenden Schritt in Richtung 
Service-orientierte Architektur. Denn 
die neue, offene Technologieplattform 
bietet zahlreiche Collaboration- und 
Web-Services-Funktionalitäten, die 
die SOA-Philosophie exakt umsetzt. 
Die webbasierte Technologie, die 
wahlweise über einen einfachen 
Internetbrowser oder auf Client/
Server-Basis aufgerufen und bedient 
werden kann, beinhaltet standardmä-
ßig Funktionalitäten für die Bereiche 
Finanzen, Produktion, Ein- und Ver-
kauf, Warenbestand, Customer Re-
lationship Management (CRM) und 
Business Intelligence (BI). Darüber 
hinaus können mittels so genannter 
Web-Services externe Dienste leicht 
in das System oder umgekehrt das 
System ohne Probleme in bestehende 
IT-Infrastrukturen integriert werden. 
Die Lösung basiert auf einer skalier-
baren und mehrstufigen Software-

Architektur, die für mehr als 1.500 
gleichzeitige User eingesetzt wer-
den kann. Das offene Konzept der 
Technologie liefert eine vollständige 
Unabhängigkeit zwischen Funktion 
und Technik: Das System läuft unter 
allen gängigen Betriebssystemen wie 
Windows (2003, XP), Unix (AIX, HP) 
oder Linux (Red Hat). Es arbeitet mit 
den meisten Standard-Datenbanken 
wie Oracle oder Microsoft SQL und 
lässt sich problemlos sowohl in web-
basierte als auch in Client-/Server-
Umgebungen integrieren. 

Gregor Balve, Produktmanager Sage 
ERP X3, Sage Software

Kontakt:▪▪
Jörg Wassink
Sage Software GmbH, Frankfurt am Main
Tel.: 069/50007-1130
Joerg.Wassink@sage.de
www.sage.de

SOA – wie geht’s?
Europas Unternehmen führen bei  Service-orientierten Architekturen

Gregor Balve,  
Produktmanager Sage ERP X3, Sage Software

Checkliste

Dies sollten Chemieunternehmen bei der Einführung von SOA-Projekten beachten:
1. �Alle Abteilungen sowie die IT in die Planung und Fixierung der Projektziele involvieren
2. Geschäftsleitung über alle Belange, wie Roadmap oder Budget, informieren
3. �Wirtschaftlichkeit, Nutzen und mögliche Probleme identifizieren und diskutieren
4. Pilotprojekte vereinbaren und Rahmenbedingungen schaffen
5. Bedeutung von Fachbegriffen klären 
6. Begleitende Maßnahmen, wie Mitarbeiterschulungen, einleiten
7. Notwendige Anpassungen an Governance-Strukturen vornehmen
8. Typische Fehlerquellen identifizieren

(Quelle: Beinhauer, Wolfgang et. al. „SOA für agile Unternehmen“, Düsseldorf: Symposium Verlag, 2008)

2

VISIFERMTM DO
INTELLIGENTER OPTISCHER SAUERSTOFFSENSOR

TMTM

OPTISCHER SAUERSTOFFSENSOROPTISCHER SAUERSTOFFSENSORFFSENSOR



+ + + Alle Inhalte sind Online verfügbar unter      www.echemanager.de    + + + � chemanager@gitverlag.com

Temperaturverteilung

Koaxiale Thermoelemente messen 
Temperaturverteilungen leichter 

als Stufen-Thermoelemente
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Restlos leer

Mit einem verbesserten Design er-
reicht ein Feststoff-Vertikalmischer 

jetzt 99,983 % Restentleergrad 
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Agglomerate trennen

Eine Maschine macht aus agglo-
merierten Feststoffen schonend 
wieder ein rieselfähiges Pulver 
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Produktion

Die Finanzkrise und die daraus 

entstandene Wirtschafts-

krise beschäftigen uns 

alle. Was als Platzen einer Immobilien-

Spekulationsblase begann, führte über 

verhängnisvolle Kettenreaktionen zu 

Einbrüchen in der sog. „realen Wirtschaft“. 

Aber durch welche Mechanismen kann die 

Zwangsversteigerung einer US-Immobilie 

zur Pleite eines deutschen Kfz-Zulieferers 

führen? Und wie kann man solche offen-

sichtlichen Fehler in wirtschaftlichen 

Systemen vermeiden? Hier versucht ein 

Regelungstechniker vor seinem fachlichen 

Hintergrund, Ursachen zu analysieren und 

daraus Empfehlungen zur Verbesserung 

zu erarbeiten. Es geht weder um einen 

regelungstheoretischen Ansatz noch um 

akademische Korrektheit im volkswirt-

schaftlichem Bereich, sondern viel mehr 

um pragmatische und allgemeinverständ-

liche Analysen und Anregungen.

Grundlage: Mitkopplung

Technische Prozesse, aber auch 
wirtschaftliche Prozesse, sollen 
stabil sein. Das Vorgehen ist 
allgemein bekannt: Wenn es im 
Winter in einem Raum zu kalt 
wird, dreht man die Heizung 
höher, dadurch wird die Tempe-
ratur angehoben. Dies bezeich-
net der Regelungstechniker als 
Gegenkopplung, weil die Rege-
lung gegen die Störung wirkt. 
Mitkopplung wäre das Gegen-
teil: Wenn ein Raum zu kalt 
wird, dreht man die Heizung ab, 
es wird kälter. Wenn dann noch 
jemand die Fenster aufreißt, 
führt diese Mitkopplung zu 
eingefrorenen Wasserleitungen 
– niemand wäre so dumm, das 
zu tun. Anschauliche Worte für 

Mitkopplung sind „Teufelskreis“ 
oder „Kettenreaktion“.

Doch genau eine solche Mit-
kopplung ist in der Finanzkrise 
passiert. Durch welchen Grund 
auch immer sind die Hauspreise 
in den USA um einige Prozent 
gesunken. Wer die Immobilie zu 
100 % durch Darlehen finan-
ziert hatte, hatte dadurch eine 
Deckungslücke in der Sicherung 
des Darlehens. War diese nicht 
durch andere Mittel auszu-
gleichen, musste das Haus mit 
Verlust verkauft werden, was 
zu einem weiteren Sinken der 
Hauspreise führte – und damit 
zu Druck auf andere Hauseigen-
tümer. Als schließlich die ersten 
Immobilienbanken durch die 
nicht mehr gesicherten Darle-
hen ins Minus rutschten, sprang 
der Virus auf die Geschäftsban-
ken über, deren Anlagen in Hy-
potheken abgewertet werden 
mussten. Die Zusammenbrü-
che von Banken beunruhigten 
schließlich alle Sparer und 
Anleger. Weil sich alle weniger 
wohlhabend fühlen und Verluste 
in ihren Depots haben, werden 
weniger Autos bestellt und ge-
hen schließlich Autozulieferer 
in Konkurs. Dies alles ist ein 
klassischer Fall von Mitkopp-
lung, der über mehrere Ebenen 
aus einer kleinen Ursache eine 
riesige Wirkung hat. Um an das 

Bild von der Raumtemperatur 
anzuknöpfen: Weil es in einem 
Raum zu kalt war, drehen nach 
und nach alle die Heizung ab 
und reißen die Fenster auf. 
Aufgrund der verhängnisvollen 
Mitkopplung sitzen jetzt alle im 
Kalten – was gar nicht nötig 
gewesen wäre, hätte man die 
eigentliche Störung früh genug 
an der Quelle bekämpft.

Die Aufgabe einer Regelung 
ist es, durch Eingriffe Zustän-
de so zu beeinflussen, dass 
sie gewünschte Eigenschaften 
behalten, beispielsweise die 
Raumtemperatur so konstant 
wie möglich zu halten. Auf die 
Wirtschaft übertragen wäre es 
eine regelungstechnische Auf-
gabe gewesen, zu verhindern, 
dass die Störung „Absinken 
der Immobilienpreise in den 
USA“ durch die Kettenreaktion 
die Weltwirtschaft ins Trudeln 
bringt. Aus regelungstechni-
scher Sicht wird im Folgenden 
überlegt, durch welche Ansätze 
solche Mitkopplungen in Zukunft 
vermieden werden könnten.

1. Regelreserven einbauen

Kluge Regelungstechniker legen 
Regelungen so aus, dass ausrei-
chend Regelreserven vorhanden 
sind. Im Beispiel der Raumtem-
peraturregelung müssen Heiz-
körper und Vorlauftemperatur 
so groß sein, dass das Aufdre-
hen der Heizung schnell genug 
zur erwünschten Raumtempe-
ratur führt. Der Regler stößt an 
seine Begrenzung, wenn selbst 
bei vollständigem Aufdrehen 
des Heizungsventils die Raum-
temperatur nicht mehr den ge-
wünschten Wert erreicht.

Genau solche Regelreserven 
fehlten den Hausbesitzern, die 
wegen der um wenige Prozent 
sinkenden Hauspreise zahlungs-
unfähig wurden, und den Immo-
bilienfinanzierern, die wegen ei-
niger Kreditausfälle in Konkurs 
gingen. Mangels Regelreserve 

stießen die Beteiligten an ihre 
Regelgrenzen und konnten die 
Störung nicht mehr selbständig 
ausregeln. Dadurch lösten sie 
die Kettenreaktion aus.

Eine höhere „Regelreserve“ 
wäre es für die Hausbesitzer, 
mehr Eigenkapital zur Haus-
finanzierung einzusetzen, und 
für die Immobilienfinanzierer, 
mehr Rücklagen für Kreditaus-
fälle vorzusehen. 

2. Verstärkung verringern

Die Verstärkung gibt an, wie 
stark ein Regler auf eine Stö-
rung reagiert. Wenn der Heiz-
körperthermostat wegen einer 
Temperaturabweichung von nur 
einem Grad die Heizung bis zum 
Anschlag aufdreht, wird die Tem-
peratur schnell zu hoch werden 
– das System schwingt über. 

Die Finanzwirtschaft spricht 
nicht von der Verstärkung, 
sondern vom „Hebel“. Hebel-
wirkungen werden durchaus 
gewünscht: Eine Mio. € Eigen-
kapital einer Bank ermöglicht 
die Vergabe von Darlehen von 
vielen Mio. Zinsdifferenzen von 
Prozent-Bruchteilen ermögli-
chen Erträge in Millionenhöhe. 
Finanzinvestoren können durch 
Einsatz einer „Margin“ von we-
nigen Tausend Dollar an der 
Kursentwicklung eines Portfolios 
von 100.000 US-$ teilnehmen.

Wenn aber stärkere Schwan-
kungen im wirtschaftlichen Um-
feld auftreten – beispielsweise 
Aktien- oder Währungskurse 
sich an einem Tag um 5 % än-
dern – stellen wir fest, dass die 
Hebelwirkung zu groß ist. Wer 
mit 1 % Änderung rechnet und 
einen Hebel von 20 akzeptiert, 
riskiert 20 % Verlust. Wenn aber 
5 % Änderung auftreten, ist er 
pleite. Der Hebel verstärkt die 
Unruhe im System statt sie zu 
dämpfen.

Eine spezielle Hebelwirkung 
hat das weltweit nach Chancen 
suchende Anlagenkapital. Ins-

gesamt ist dies das 3,5-fache 
des jährlichen Weltwirtschafts-
produktes. Wenn einzelne Un-
ternehmen, Branchen oder Län-
der besonders attraktive Anla-
gemöglichkeiten bieten, setzt 
das eine enorme Flutwelle von 
Kapital in Bewegung, die viel 
größer ist als die wirtschaftlich 
gerechtfertigte Kapitalisierung 
– ein großer Hebelarm baut sich 
auf, brandet über das Unter-
nehmen, die Branche oder das 
Land hinweg, bricht in sich zu-
sammen und fließt wieder ab.

Die Lösung liegt auf der 
Hand: Die Hebel müssen ver-
ringert werden. Für die Aus-
legung akzeptabler Hebel darf 
nicht das Motto „es wird schon 
gut gehen“ gelten, sondern „es 
kann doppelt so schlimm kom-
men wie erwartet“. 

3. Zeitkonstanten erhöhen

Eine gängige Methode der Re-
gelungstechnik ist es, unter-
schiedlich schnelle Prozesse 
dynamisch zu entkoppeln. In 
der Prozessindustrie kann man 
beispielsweise den Druck eines 
Reaktors innerhalb von Sekun-
den auf den gewünschten Wert 
regeln, während eine Tempe-
raturregelung mehrere Minu-
ten zur Ausregelung braucht. 
Also stellt man Druckregler mit 
schnellem Regelverhalten und 
Temperaturregler langsam ein. 
Druckschwankungen werden so 
ausgeregelt, bevor sie sich auf 
die langsame Temperaturrege-
lung auswirken könnten.

Von Geld- und Heizungskreisläufen
Die Finanzkrise aus regelungstechnischer Sicht

Achema auf Erfolgskurs

Die Achema 2009, die vom 11. 
bis 15. Mai in Frankfurt statt 
findet, ist weiter auf Erfolgskurs. 
Die wirtschaftliche Situation hat 
bisher keine Auswirkungen auf 
die weltweite Leitveranstaltung 
der Prozessindustrie, heißt es 
bei dem Veranstalter, der De-
chema. „Wir rechnen damit, 
dass die diesjährige Achema 
sogar etwas größer wird als 
die Achema 2006“, sagte Prof. 
Dr. Gerhard Kreysa, Geschäfts-
führer der Dechema, anlässlich 
einer Presseveranstaltung Ende 
Januar in Frankfurt. Das Aus-
stellerinteresse sei ungebrochen 
hoch. „Wir sehen eher das Be-
streben, in solchen Zeiten eine 
Veranstaltung wie die Achema 
gerade nicht zu verpassen.“  Bei 
den erwarteten rund 4.000 Aus-
stellern setzt sich der Trend zur 
Internationalisierung fort: der 
Anteil von Ausstellern aus dem 
Ausland wird im Vergleich zu 
2006 (44 %) erneut steigen: Der 
gesamte aktuelle Buchungs-
stand der Ausstellungsfläche 
liegt nur noch 1,5 % unter dem 
Endstand der Achema 2006, 
und es kommen täglich Neuan-
meldungen dazu.

Bei den Ausstellungsgruppen 
ergeben sich bisher keine auffäl-
ligen Verschiebungen. Der tradi-
tionell starke Bereich Pumpen, 
Kompressoren und Armaturen 
wächst mit 944 Anmeldungen 
(Stand Ende Januar) weiter, ge-
folgt von der Labor- und Analy-
sentechnik (671 Aussteller), dem 
Anlagenbau (567 Aussteller) 
sowie den Ausstellungsgruppen 
Thermische Verfahren, Mecha-
nische Verfahren, der Mess-, Re-
gel- und Prozessleittechnik und 
der Pharma-, Verpackungs- und 
Lagertechnik.  Auch 2009 ist die 
Achema das Innovationsforum 
der Prozessindustrie. Energie-
effizienz bleibt ein wichtiger 
Treiber, sowohl bei Komponen-
ten als auch im Bereich Mess- 
und Regeltechnik. Natürlich 
spielt die Prozessintensivierung 
weiter eine große Rolle. Themen 
wie Advanced Fluids und Mik-
roreaktionstechnik sind in der 
Praxis angekommen und lassen 
einige interessante Neuentwick-
lungen erwarten. 

Auch für die Besucherzahlen 
sind die Erwartungen optimis-
tisch. Das neue System für die 
Besucherkarten wird von den 
Ausstellern sehr stark in An-
spruch genommen. „Über die 
Aussteller erreichen wir neue 
Zielgruppen“, erklärte Kreysa. 
Und noch ein anderes Indiz 
deutet auf eine hohe Besucher-
resonanz: Denn diese korreliert 
erfahrungsgemäß mit den Vor-
tragseinreichungen, und die Re-
sonanz auf den Kongress war 
noch einmal deutlich größer als 
in der Vergangenheit. 925 Vor-
träge umfasst das Programm, 
das mit Themen wie weiße Bio-
technologie, Advanced Fluids / 
Ionic Liquids, Microchemical 
Engineering, Prozessintensi-
vierung und Energieerzeugung 
und -bereitstellung Themen aus 
dem Ausstellungsteil aufgreift, 
aber auch neue Trends präsen-
tiert. „ Neben den Hauptthemen 
beschäftigen sich spezielle Vor-
tragsreihen mit aufkeimenden 
Forschungstrends wie den Mi-
kroalgen. 

www.achema.de��
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Dr.-Ing. Thomas Tauchnitz,  
Hofheim am Taunus
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Die globale Vernetzung hat 
die Informationsflüsse beschleu-
nigt und verbreitert. Lokale 
Ereignisse wie Probleme einer 
Bank werden in Sekunden in 
der ganzen Welt bekannt. Und 
die Nachricht erreicht nicht nur 
Spezialisten in Banken und Re-
gierungen, sondern die gesam-
te Finanzwelt und Bevölkerung. 
Dadurch beeinflussen sich die 
Märkte umgehend gegenseitig 
– wiederum im Sinne der Mit-
kopplung. Sinkt beispielsweise 
in den USA ein Aktienindex, ge-
hen die europäischen und asia-
tischen Indices ebenfalls in die 
Knie – was in den USA wieder 
als Signal für schlechter wer-
dende Kurse gesehen wird. 

Leider fehlen in der Wirt-
schaft die Filter, die schnelle 
Prozesse von langsamen Prozes-
sen trennen. Schnelle Ereignisse 
können Unternehmensmeldun-
gen sein, die zu entsprechendem 
Schwanken von Einzelkursen 
führen. Andere Prozesse sind 
aber von Natur aus langsam: Die 
Verknappung der Rohstoffe und 
damit deren tendenzielle Preis-
steigerung; Das Auf und Ab von 
Volkswirtschaften in Konjunk-
turzyklen; Währungskurse durch 
unterschiedliche Inflationsraten 
und Zinssätze. Und genau hier 
hat sich die Geschwindigkeit der 
Informationsflüsse unheilvoll 
ausgewirkt: Kleine, lokale Mel-
dungen wirkten sich blitzschnell 
auf die tendenziell langsamen 
Rohstoffpreise und Währungs-
kurse aus – ohne dass dafür 
ursächliche Zusammenhänge 
vorgelegen hätten.

Selbstverständlich wird nie-
mand vorschlagen, den welt-
weiten Informationsfluss zu 
verzögern. Es gibt aber Mög-
lichkeiten, künstlich Zeitkons-
tanten einzubauen. Durch ver-
kürzte Handelszeiten könnte 
die Mitkopplung der Börsen 
in Asien, Europa und USA von 
Sekunden auf einen Tag ver-
langsamt werden. Durch das 
Fixing von Wechselkursen lie-
ße sich ebenfalls eine Glättung 
erreichen. Allein die Verlangsa-
mung von Transaktionen wür-
de manche kleine Kettenre-
aktionen verhindern. Würden 
Aktien und Währungen nicht 
zum zufälligen Sekundenkurs 
abgerechnet, sondern zu ei-
nem akkumulierten Tageskurs, 
dem ein hundertfach höheres 
Handelsvolumen und dadurch 
eine Glättung zugrunde liegt, 
würde dies eine Zeitkonstan-
te und damit eine Dämpfung 
der Dynamik darstellen. Oder 
beispielsweise im Bilanzrecht: 
Warum müssen Wertpapiere 
zu dem Kurs bewertet werden, 
der zufällig am letzten Tag des 
Jahres festgestellt wurde? Die 
Zufälle eines Tages verändern 
so völlig willkürlich die Bilanz 
eines Jahres – das ist wirt-
schaftlicher Unsinn und muss 
durch sinnvolle Zeitverzögerun-
gen ausgeglättet werden.

 
4. Puffer einbauen

Prozesstechnische Anlagen 
bestehen aus verschiedenen 
Anlagenteilen. Es gibt eine 
ganz einfache Lösung, damit 
kleinere Schwankungen eines 
Anlagenteils nicht die folgen-

den anstecken: Puffertanks. 
Wird in einem vorgeschalteten 
Anlagenteil mehr produziert 
als aktuell benötigt, steigt der 
Vorrat im Tank, wird zu wenig 
produziert, sinkt der Vorrat. 

Genau solche Puffertanks 
hätten das Entstehen der Fi-
nanzkrise verhindern oder zu-
mindest verlangsamen können. 
Staaten und ihre Banken hät-
ten durchaus die Möglichkeit 
gehabt, fehlende Liquidität zur 
Verfügung zu stellen, um so die 
globale Kettenreaktion aufzu-
halten. Sie haben es ja auch 
tatsächlich gemacht – aber viel 
zu spät. Man könnte sagen: 
Die Regler waren vorhanden, 
aber nicht eingeschaltet. Oder 
– noch schlimmer – sie reagier-
ten erst mit einer Verzögerung, 
die durch politische und wirt-
schaftliche Abstimmungspro-
zesse entstanden und nachdem 
bei Bevölkerung und Regierun-
gen durch die Schadenshöhe 
Konsens entstand. Eine Lehre 
der Finanzkrise sollte sein, de-
taillierte Pläne für das Eingrei-
fen bei Problemen zu erstellen 
und in der Schublade bereit zu 
halten.

Eine spezielle Art von Puffer 
sind staatliche Konjunkturpro-
gramme oder Steuersenkungen. 
Hier speist der Staat aus seinem 
Vorrat Geld in den Markt, um 
die Wirtschaft anzuregen. Hier 
muss leider Wasser in den Wein 
geschüttet werden, denn die 
meisten Staaten haben nor-
malerweise überhaupt keinen 
Vorrat, aus dem sie Geld aus-
schütten kann, sondern müs-
sen Kredite aufnehmen, um 
anregen zu können. Das hat 
nur Sinn, wenn die staatlichen 
Maßnahmen eine positive He-
belwirkung haben: Wenn z.B. 
ein Straßenbauprojekt von 10 
Mio. € private Investitionen von 
100 Mio. € anregt, ist das Geld 
gut angelegt. Wenn dagegen 
staatliches Geld für den direk-
ten Konsum ausgegeben wird, 
hat es keine Hebelwirkung und 
verpufft.

5. Selektive Sicherungen vorsehen

In Prozessanlagen kann es 
durchaus passieren, dass Stö-
rungen sich nicht ausregeln 
lassen und es lokal zu dauer-
haften Abweichungen kommt. 
Wenn beispielsweise ein Elekt-
ro-Heizgerät einen Kurzschluss 
hat, kann man das Zimmer 
nicht mehr heizen. Wichtig ist 
aber, dass die Sicherung den 
Stromfluss des betroffenen 
Stromkreises schnell unter-
bricht. Sonst würde die Strom-
last des ganzen Hauses zu groß 
und schließlich die Sicherung 
des Hausanschlusses fallen – 
und das Problem eines Gerätes 
würde das ganze Haus dunkel 
werden lassen. Diese sog. se-
lektive Sicherung ermöglicht 
es, den Schaden so gering wie 
möglich zu halten, indem man 
die Abschaltung auf die kleinst-
mögliche Einheit begrenzt.

Leider gibt es solche Me-
chanismen in der Finanzkrise 
nicht. Weil eine einzelne Bank 
Probleme  bekam, wurden nach 
und nach auch andere Banken 
in den Ruin getrieben. Es ge-
lang nicht, das Problem durch 
eine Sicherung selektiv zu 
isolieren. Dabei wäre es recht 
einfach gewesen: Man hätte in 
dem Moment, in dem die erste 
Bank zusammenbricht, alle ihre 
Rechte und Pflichten durch ei-
nen Dritten, vorzugsweise eine 

staatliche Stelle, übernehmen 
müssen. Alle Einlagen, Kredite 
und Verträge dieser zusammen-
gebrochenen Bank wären erst 
einmal gesichert gewesen, und 
danach hätte man viel Zeit ge-
habt, um die Probleme Schritt 
für Schritt zu lösen. Die Über-
nahme hätte natürlich schnell 
gehen müssen – in Stunden 
statt in Tagen und Wochen. Die 
Öffentlichkeit hätte es kaum zur 
Kenntnis genommen und vor al-
lem: Der Virus des Misstrauens 
hätte sich nicht verbreitet.

6. Nichtlinearität einkalkulieren

Unser menschliches Denken 
ist weitgehend linear geprägt: 
Wenn ich 10,- €  habe, kann ich 
zehn Mal so viel kaufen wie mit 
1 €. Die Veränderung einer Grö-
ße führt also zu einer propor-
tionalen Veränderung der ab-
hängigen Größe. Dieses Denken 
wird auch zur Bilanzierung ver-
wendet: Wenn ein Unternehmen 
eine Million Aktien zu je 50,- € 
besitzt, stehen sie mit 50,- Mio. 
€ in den Büchern.

Dies vernachlässigt die 
Nichtlinearität der Wirtschaft. 
Wenn ich eine Aktie verkaufe, 
bekomme ich die 50,- €. Wenn 
ich aber tausende, zehntau-
sende, Millionen auf einmal 
verkaufe, drückt es den Preis. 
Wenn die Aktien einem „Neben-
wert“ mit kleinem Börsenwert 
gehören, kann ein Massenver-
kauf den Kurs auf wenige Euro 
drücken – ohne dass es dafür 
einen anderen Grund gibt als 
den, dass ein Großaktionär sein 
Paket verkauft. Es ist also völlig 
unsinnig, den einfachen linea-
ren Ansatz für die Bilanzierung 
zu verwenden – weil man die-
sen Wert nie erzielen kann. 

Hier ist es nicht leicht, bes-
sere Lösungen vorzuschlagen, 
denn die Verwendung eines 
Marktpreises ist die einfachs-
te und in der Marktwirtschaft 
systemkonformste Grundlage. 
Vielleicht hilft es, Grenzwerte 
einzuziehen. Beispielsweise 
dass eine Firma nie mit mehr 
Wert bilanziert werden darf 
als mit dem 10-Fachen ihres 
Jahresgewinns. Und nie mit 
weniger als ihrem Aktiva. Oder 
man bewertet die Papiere zum 
Einkaufspreis und bewertet die 
Wertveränderung mit dem beim 
Verkauf erzielten Kurs. In bei-
den Fällen würde verhindert, 
dass nur theoretisch erzielbare 
Werte ohne Berücksichtigung 
der Nichtlinearität verwendet 
werden müssen.

7. Prozesse robust gestalten

Für den Entwurf von Reglern 
gibt es unterschiedliche Güte-
kriterien: Die möglichst geringe 
Regelabweichung ist nur eines 
davon. Beispiele für andere 
Kriterien wäre z.B. Vermeidung 
von Überschwingern, Minimie-
rung des Energieverbrauchs, 
Vermeidung von Druckstößen 
in Leitungen. Besonders wichtig 
ist auch die Robustheit. Damit 
wird beurteilt, wie „robust“ die 
Regelung bei sich ändernden 
Randbedingungen ist. Wenn 
eine Heizungsregelung im Früh-
jahr und Herbst schnell regelt, 
kann sie bei starkem Frost bei-
spielsweise zu heftig reagieren 
und Temperaturschwankungen 
auslösen. 

Im wirtschaftlichen Umfeld 
ist Robustheit ein ganz wichti-
ges Kriterium: Wenn sich Akti-
en- und Devisenkurse im Monat 

nur um wenige Prozent ändern, 
werden diese Verschiebungen 
vom System problemlos weg-
gesteckt. Wenn die führenden 
Aktienindizes von Europa und 
den USA um 20 % innerhalb 
eines Monats wegbrechen, 
überfordert dies die Robust-
heit der Systeme: Die Einhal-
tung gegebener Garantie- oder 
Renditeversprechen erfordern 
mehr Geld, als der Garantie-
geber hat. Geschäftsmodelle, 
die auf Zinsdifferenzen basie-
ren, brechen zusammen, wenn 
sich die Zinsrelation umdreht. 
Immobilienfonds, die ihr Geld 
langfristig in Immobilien inves-
tieren, können eine massenhaf-
te Rückgabe von Anteilen nicht 
bedienen. Häufig erkennt man 
im Nachhinein, dass handwerk-
liche Fehler gemacht wurden, 
beispielsweise indem langfris-
tige Darlehen über Tagesgeld 
refinanziert wurden oder man 
einfach davon ausging, dass 
die Kursschwankungen klein 
bleiben werden. Aber diese Er-
kenntnis nützt nichts mehr: Weil 
das System nicht robust genug 
war, ist es zerbrochen. 

Die Lehre ist, dass die Ro-
bustheit von Geschäftsmodellen 
viel größer sein muss als bisher. 
Bevor man Verträge eingeht, 
muss untersucht werden, wie 
sich starke Störungen im wirt-
schaftlichen Umfeld auswirken 
werden. Dies lässt sich durch 
Simulationen ermitteln und 
sollte Bestandteil von allen Ri-
sikohinweisen werden. 

8. Robustheit als  
Gütekriterium verwenden

Ein viel diskutiertes Thema 
sind die Managementgehälter 
– wobei durchaus auch Neid 
mitspielt. Häufig sind die Ge-
hälter und Bonuszahlungen an 
den Ertrag des Unternehmens 
gekoppelt. Mir geht es nicht um 
die Höhe der Gehälter, sondern 
um einen gerechteren Ansatz 
für die Ermittlung ihrer Höhe. 
Der erzielte Ertrag spiegelt die 
zufällige wirtschaftliche Phase 
wieder. Wenn die Wirtschaft 
wächst, ist es leicht, hohe Ge-
winne zu erzielen – soll das be-
lohnt werden? 

Alternativ wäre es viel sinn-
voller, die Robustheit eines Un-
ternehmens zu bewerten: Wie 
hätte sich das Unternehmen 
entwickelt, wenn die Wäh-
rungskurse, die Aktienkurse, 
die Zinssätze um ein Drittel ge-
stiegen oder gefallen wären? 
Die Methode hierfür ist die 
Sensitivitätsanalyse, bei der 
die Empfindlichkeit von Syste-

men für einzelne oder mehrere 
Änderungen beurteilt wird. 

Andere Fragen für die Be-
urteilung einer Unternehmens-
führung wären: Wie ist das Ri-
sikomanagement aufgestellt? 
Welche Vorkehrungen wurden 
für die nächste Rezession ge-
troffen? Was wurde in die Zu-
kunftssicherung gesteckt, in 
Entwicklung, in Ausbildung- 
und Weiterbildung? Welchen 
Beitrag leistete das Unterneh-
men zu Stabilität in Arbeits- 
und Finanzmarkt? Zugegeben: 
Diese Kriterien sind schwieri-
ger zu bewerten als nur die Er-
tragssituation, aber sie würden 
das Management zu einer ver-
antwortlichen Unternehmens-
führung motivieren und hätten 
eine höhere gesellschaftliche 
Akzeptanz.

9. Normale Schwankungen akzeptieren

Bisher wurden psychologi-
sche Punkte ausgeklammert 
– sie sind nicht direkt Inhalt 
regelungstechnischer Überle-
gungen. Aber auch sie tragen 
zu Mitkopplungen bei: Wenn 
Menschen Angst um ihren Ar-
beitsplatz haben, bestellen sie 
kein neues Auto und beziehen 
keine größere Wohnung – und 
gefährden damit wiederum Ar-
beitsplätze in der Kfz- und Bau-
industrie. Diese Effekte können 
nicht ausgeregelt werden, sie 
lassen sich nicht verhindern. 
Es gibt Konjunkturzyklen mit 
Auf- und Abschwüngen. Es 
gibt strukturelle Änderungen 
wie die Globalisierung oder die 
Verknappung von Rohstoffen. 
Kurse, Zinsen, Inflationsraten, 
Arbeitslosenquoten – all dies 
unterliegt Schwankungen. Man 
muss versuchen, diese Schwan-
kungen möglichst klein zu hal-
ten, aber letztlich muss man sie 
akzeptieren. Wer Panik verbrei-
tet, weil die Arbeitslosigkeit von 
3,27 auf 3,30 Mio. steigt oder 
einige Quartale ohne Wirt-
schaftswachstum zu erwarten 
sind, handelt unseriös und un-
vernünftig. Er erzeugt Ängste, 
die die Effekte noch verstärken. 
Es entstehen sich selbst erfül-
lende Prophezeiungen, es gibt 
Mit- statt Gegenkopplung.

Ähnliche Schwankungen 
sind auch durch Anleger zu ak-
zeptieren. Wer sein Geld in Ren-
tenpapieren anlegt, hat auch 
Kursschwankungen, aber eine 
garantierte Rendite. Wer in Akti-
en investiert, erwartet langfris-
tig mehr Rendite, nimmt dafür 
aber starke Schwankungen in 
Kauf – bis hin zum Totalverlust. 
Will er diese Schwankungen 
nicht akzeptieren und schreit 
jetzt nach staatlicher Hilfe, hat 
er das System der Beteiligung 
an privaten Unternehmen nicht 
verstanden. Die Gesellschaft hat 
hier eine Pflicht zur Aufklärung, 
in der Regel aber nichtzu steu-
erfinanzierten Rettungsaktio-
nen – so hart das für den Ein-
zelnen sein mag.

10. Gier aus“regeln“

Der letzte Abschnitt ist der po-
litischste. In den vorigen Ab-

schnitten wurden Maßnahmen 
vorgeschlagen, die staatliche 
Eingriffe darstellen. Teilweise 
sind es direkte staatliche Maß-
nahmen z.B. in der Krisenin-
tervention, teilweise sind es 
veränderte Spielregeln wie z.B. 
die Begrenzung von Hebelwir-
kungen. Man braucht auch eine 
Aufsicht, damit die Spielregeln 
eingehalten werden. Die Gier, 
möglichst viel Gewinn zu ma-
chen, ist durchaus eine mensch-
liche Eigenschaft, mit der eine 
Gesellschaft umgehen können 
muss. Es ist eine gesellschaftli-
che und damit staatliche Aufga-
be, die Gier durch Spielregeln so 
einzugrenzen, dass die Gesamt-
heit keinen Schaden nimmt. Das 
heißt aber nicht, dass der Staat 
eine dominante Rolle in der 
Wirtschaft übernehmen sollte. 
Es gibt keine Beweise dafür, 
dass Beamte eine Wirtschaft 
besser führen könnten als Un-
ternehmer oder dass Politiker 
vor kurzsichtigen Optimierun-
gen geschützt wären. 

Ich vergleiche es mit Ver-
kehrsregeln: Der Staat grenzt 
die menschliche Ungeduld beim 
Autofahren durch Verkehrs-
regeln ein, er überwacht in 
Stichproben ihre Einhaltung, er 
bestraft ihre Übertretung. Und 
er hilft bei Unfällen. Aber wir 
brauchen keine Polizisten am 
Steuer jeden Autos, wir brau-
chen keine lückenlose Über-
wachung. Wir brauchen das 
nicht, weil jeder einsieht, dass 
Verkehrsregeln zur Sicherheit 
aller nötig sind, zur Vermeidung 
von Anarchie und zur Ermög-
lichung eines Verkehrsflusses. 
Solche Regeln benötigen wir 
auch für die Finanzmärkte: 
Regeln, die jeder einsieht, und 
einen Staat, der sie durchsetzt 
und bei Unfällen hilft. Nicht 
mehr, aber auch nicht weniger 
als das.

Nachwort

Erlauben Sie mir noch ein klei-
nes persönliches Nachwort. 
Warum habe ich diesen Arti-
kel geschrieben? Ganz sicher 
nicht aus Besserwisserei nach 
dem Motto „hättet ihr uns Re-
gelungstechniker nur gefragt, 
hätten wir die Krise verhindern 
können“. Auch nicht, um mich 
für Aufgaben im Wirtschafts-
ministerium zu qualifizieren. 
Es ging mir erstens darum, 
Systemzusammenhänge und 
Dynamiken zu verstehen und 
darzustellen. Regelungstechni-
ker sind eben Profis in Sachen 
Systemdynamik. Zweitens woll-
te ich den fachübergreifenden 
Dialog über wirtschaftliche 
Fragen anregen – das Thema ist 
nicht nur für die viel hofierten 
Shareholder wichtig, sondern 
für alle. Und drittens wollte ich 
zeigen, dass die Regelungstech-
nik Spaß macht und nicht nur 
zur Analyse von Problemen, 
sondern auch zu Lösungsvor-
schlägen beitragen kann. 

Kontakt: ��
Dr. Thomas Tauchnitz, Hofheim
tauchnitz-automation@gmx.de

High-Definition CCD-Kamera 
Die Bildrate der Prosilica 
GE1910 liegt bei 30 Bilder/s 
mit einer Auflösung von 1920 
x 1080 Pixel. Die digitale GigE 
Vision CCD-Kamera ist mit dem 
Kodak KAI-02150 Sensor ausge-
stattet, einem Progressive-Scan-
CCD-Sensor der neuesten Gene-
ration im 2/3”-Format, mit dem 
High Definition nun Einzug in 
die industrielle Bildverarbeitung 
hält. Dieser Sensor verbessert 
die Performance der Kamera 
insgesamt. Zu seinen Vorteilen 
zählen unter anderem ein um 
40 % höherer Quantenwirkungs-
grad, äußerst geringe Schlieren-
bildung, geringes Rauschen und 
eine erstklassige Bildqualität. 
Der Sensor im 2/3”-Format ist 
mit einer Vielzahl von Objekti-

ven kompatibel. Die Prosilica 
GE1910 mit C-Mount und ein-
stellbarem Back-Focus ist so-
wohl in monochrom als auch 
in Farbe erhältlich. Sie bietet 
zahlreiche Features wie etwa 
globaler Snapshot-Shutter, Bin-

ning Modi, AOI, externer Auslö-
ser und I/O-Synchronisierung.

Rauscher GmbH��
Tel.: 08142/44841-0
info@rauscher.de
www.rauscher.de
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Automatisierung / MSR

PRO-4-PRO ist der Online Vertriebskanal für die Produkte in der 
Prozesstechnik. 

Die Datenerhebung der aktuellen Top 10 Produkte aus dem 
Prozesstechnikbereich Automatisierung / MSR erfolgte anhand 
der Zugriffe durch mehr als 80.000 PRO-4-PRO.com Besucher 
im Januar 2009.

Möchten Sie auch Ihre Produkte online vorstellen und ver-
markten? Oder haben Sie Fragen zum Thema Onlinemarketing 
& Suchmaschinenoptimierung? Dann müssen wir uns kennen 
lernen. 

Ihr Ansprechpartner, Herr Ronny Schumann, Tel.: (0 61 51) 80 90-164,  
ronny.schumann@wiley.com, freut sich auf Ihre Anfrage.

	Profibus oder Ethernet: Fernwartung nach Wahl ▪▪
MB Connect Line 

	Funksystem zur Vereinfachung der Übertragung der Daten von Sensoren▪▪
Knick Elektronische Meßgeräte

	Industrie-Mainboards für Industrieapplikationen▪▪
Fujitsu Deutschland 

	Panel-PC zum Einbau in 19“-Racks, Fronttafeln oder Gehäusen▪▪
Mass 

Lüfterloser Box PC für Intels Core™2 Duo (Industrie-PC)▪▪
AXIOMTEK Deutschland 

	Netzteile für die Fabrikautomation und Prozesssteuerungen▪▪
TDK-Lambda Germany 

Displays mit IPS-pro-Technologie ▪▪
MSC 

Drucksensor mit geringem Totvolumen, selbstentlüftend▪▪
MMT Micro Mechatronic Technologies 

Direkter Anschluss von Messmitteln an die SAP Anwendungen ▪▪
IDOS Software 

	Condition Monitoring für Überspannungs-Ableiter ▪▪
Dehn + Söhne

Direct Code CXZX

Direct Code HL25

Direct Code APZ3

Direct Code KRKF

Direct Code DQQW

Direct Code KBRR

Direct Code XL1H

Direct Code T6YG

Direct Code WRXM

Direct Code LQUV

Tipp: Abonnieren Sie jetzt den PRO-4-PRO Produkt-Newsletter 
unter www.PRO-4-PRO.com/prozesstechnik
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10

Weitere Infos erhalten Sie mit dem Direct Code unter www.PRO-4-PRO.com/Prozesstechnik
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Bislang kommen in der Prozesstechnik 

zur Messung von Temperaturvertei-

lungen vor allem Stufen-Thermoele-

mente zum Einsatz. Die einzelnen Elemente sind 

mit einer Hilfskonstruktion zusammengefasst. 

Diese proprietären Systeme sind fern jedes 

Standards und somit vor allem eins: aufwändig. 

Abhilfe schaffen koaxiale Thermoelemente, die 

eine Anbindung an Standard-Komponenten er-

möglichen.

Zur Messung von Temperaturvertei-
lungen in der Prozesstechnik wer-
den häufig Stufen-Thermoelemente 
eingesetzt, um vielfache Tempera-
turmessungen ausgehend von nur 
einer Prozessöffnung zu betreiben. 
Herkömmliche Aufbauten bestehen 
aus einzelnen Thermoelementleitun-
gen, die in hoher Anzahl in einen An-
schlusskopf einzubringen sind. Unter-
halb werden die Einzelelemente mit 
einer Hilfskonstruktion zusammenge-
fasst. Die beiden häufigsten Methoden 
sind der Rohrbündelaufbau oder die 
Bandstufe. Der Wärmeübergang in-
nerhalb der Hilfskonstruktion ist zu-
meist nicht genau vorhersehbar und 
geht daher als zusätzliche Messunsi-
cherheit ein. Solche Stufenelemente 
sind Sonderkonstruktionen: einmalig, 
unvergleichbar und aufwändig. 

Koaxiale Thermoelemente schlie-
ßen die Lücke zwischen einfachen 
elektrischen Thermometern und die-
sen Sonderkonstruktionen, denn sie 
ermöglichen es, im Bauraum eines 
normalen Messeinsatzes mehrere 
Messpunkte unterzubringen. Damit 
wird es möglich, eine komplette Mess-
stelle aus Standard-Komponenten 
aufzubauen. Anschlussköpfe, Hals- 
und Schutzrohre können aus dem 
normalen Lieferprogramm entnom-
men werden. Dies verkürzt die Lie-
ferzeit und senkt die Kosten.

Aufbau

Beim koaxialen Thermoelement wer-
den die Messstellen innerhalb einer 
massiven Konstruktion an genau defi-
nierten Stellen gebildet. Es basiert auf 
einer anderen Ursprungskompenen-
te: Das Thermoelement wird jeweils 
aus einem Außenleiter und dem ge-
meinsamen Innenleiter gebildet. Dazu 
wird der Außenmantel der Leitung an 
der Messstelle geöffnet und das Isola-
tionsmaterial entfernt. Ein Messpunkt 
wird gebildet, indem ein noch unbe-
nutzter Außenleiter mit dem Innen-
leiter verschweißt wird. Danach wird 
der entstandene Hohlraum mit Iso-
lationspulver gefüllt und die Leitung 
durch eine Hülse verschlossen.

Definierter Wärmeübergang

Das somit entstandene Thermoele-
ment weist bereits den Vorteil auf, 
dass die Messstellen sich im Ver-
gleich zu dem Bündelaufbau alle an 
der gleichen Position, nämlich in der 
Mitte befinden. Hieraus ergibt sich 
eine verbesserte Vergleichbarkeit der 
Messpunkte. Eine Optimierung ergibt 
sich, wenn das Thermoelement in ein 
Schutzrohr eingebaut werden soll.   

Die Verschlusshülsen liegen an der 
Schutzrohrwand an. Damit wird si-
chergestellt, dass die Messpunkte im 
Festkörper-Kontakt mit dem Messme-
dium stehen. Zwischen den Messpunk-
ten entsteht ein isolierender Luftspalt, 
der die Querempfindlichkeit senkt.

Kosten und Flexibilität

Bei vorhandenem Rohmaterial lassen 
sich die Messpunkte schnell und spe-
zifisch bilden. Der größte Kostenvorteil 
dieser koaxialen Lösung resultiert je-
doch daraus, dass sich Mehrpunktmes-
sungen innerhalb der gleichen Geome-
trien realisieren lassen, in denen sonst 
Einfach-Thermometer ausgeführt wer-
den. In der gängigsten Größe, dem 6 
mm Messeinsatz, sind nun fünf Mess-
punkte üblich. Es können also alle gän-
gigen Komponenten für Anschlussköp-
fe und Halsrohre verwendet werden. 
Zwischen den Messpunkten bleibt die 
Leitung flexibel und kann für den ein-
facheren Transport auf eine Rolle ge-
wickelt werden. An der Verstärkungs-
hülse gilt: „Hier wird gemessen!“ und 
„Hier nicht knicken!“ 

Bei entsprechend angepasster Hülse 
an den Messpunkten wird es möglich, 
mehrteilige Schutzrohre zu verwen-
den, die aus Standard-Rohr aufgebaut 
werden. Beschaffung und Logistik von 
Sonderteilen, sowie deren dominie-
render Einfluss auf die Gesamtkosten 
verlieren so ihren Schrecken. Große 
Stufenelemente, z. B. mit 20 Messpunk-
ten, können aus einzelnen koaxialen 
Komponenten aufgebaut werden, so 
dass auch hier Bauraum und Kosten 
reduziert werden.

Explosionsschutz

Der innere Aufbau der koaxialen Stu-
fenelemente entspricht im Hinblick 
auf den Explosionsschutz den gleichen 
Kriterien wie der von Einzelthermo-
elementen. Damit können die gleichen 
Zulassungen angewendet werden; 
hier sind das EEx-i, EEx-n und EEx-d. 
Besonders bei druckgekapseltem Auf-
bau ergeben sich immense Kostensen-
kungspotentiale, wenn EEx-d Großge-
häuse eingespart werden können.

Schaltungstechnik

Die Auswertung der Temperaturen 
erfolgt, indem die Thermospannun-
gen getrennt erfasst werden. Dabei 
werden verfälschende Effekte durch 

die Verwendung des gemeinsamen 
Leiters vermieden, indem Tempe-
ratur-Transmitter mit galvanischer 
Trennung verwendet werden. Bei 
eigensicheren Anwendungen ist dies 
ohnehin vorzusehen.

Ein Signal, ein 4 – 20 mA Transmitter

Im klassischen Fall wird jedem Tem-
peraturmesspunkt ein Transmitter 
zugeordnet. Bei Verwendung von gal-
vanisch getrennten Geräten entstehen 
keine weiteren Anforderungen, d.h. 
die Auswahl von Plus- oder Minus-
Pol ist beliebig. Allerdings wird mehr 
Bauraum im Anschlusskopf benötigt.

Zwei Signale, ein Transmitter

Die meisten modernen Transmitter 
erlauben es, zwei Thermoelemente 
auszuwerten und beide Signale ent-
weder über einen Feldbus oder das 
HART-Protokoll weiterzuverarbeiten. 
Allerdings muss darauf geachtet 
werden, dass die meisten Transmit-
ter intern ebenfalls eine gemeinsame 
Leitung verwenden. Es muss also bei 
der Kombination von Koax-Thermole-
ment und Transmitter darauf geach-
tet werden, dass das Temperatursig-
nal nicht innerhalb des Transmitters 
kurzgeschlossen wird. Verwendet 

z. B. der Transmitter eine gemeinsa-
me Masse (Minus-Pol) muss auch das 
Thermoelement so ausgewählt wer-
den, dass ein gemeinsamer Minus-Pol 
zur Verfügung gestellt wird.

Feldbus-Transmitter

Bei Verwendung von Feldbus-Trans-
mittern entsteht die Möglichkeit die 
Signale auf zwei Leitern zusammenzu-
fassen. Besonders reizvoll ist hier der 
Aufbau einer 4-fach Stufe. Zwei Kopf-
transmitter passen bequem in die üb-
lichen Anschlussköpfe und übertragen 
vier Temperaturen auf zwei Drähten.

HART

Bei Verwendung von zweikanaligen 
Transmittern, kann der zweite Tem-
peraturwert nur auf der zweiten 
HART-Variablen übertragen werden, 
während der erste Wert auf dem 
4 – 20 mA Signal bereitgestellt wird. 
Um die zyklischen HART-Variablen 
auszulesen, sind besondere Geräte er-
forderlich, z. B. HART-Scanner, die es 
auch erlauben, mehrere Transmitter 
im Multidrop-Betrieb zu betreiben. 
Allerdings muss hier auf die geringe 
Geschwindigkeit dieser Übertragung 
hingewiesen werden.

Remote   I/O

Alternativ besteht die Möglichkeit 
HART-Transmitter an Remote I/O zu 
koppeln, damit diese die Analog- und 
HART-Werte auslesen und an den 
schnellen Profibus DP übergeben. Re-
mote I/Os besitzen aber auch eigene 
Eingangskarten für Thermoelement-
Signale, z. B. 4-Eingänge pro Modul. 
Hier ist aber wieder auf die interne 
Schaltung bzgl. eines gemeinsam ge-
nutzten Pols innerhalb der Karten zu 
achten. Ferner muss der elektrische 
Anschluss zwischen Anschlusskopf und 
Eingangskarte mit Thermoelement-
Ausgleichsleitung ausgeführt werden.

Zusammenfassung

Koaxiale Mehrpunkt-Stufenelemente 
schließen die Lücke zwischen einfa-
chen Standard-Thermometern und 
kundenspezifischen Sonderlösungen. 
Mittels Auswertung in Feldbustechnik 
lassen sich weitere Funktions- und 
Kostenvorteile auf kleinem Bauraum 
realisieren.

Kontakt:▪▪
Monika Adrian
Wika Alexander Wiegand GmbH & Co. KG, Klingenberg
Tel.: 09372/132-9972
m.adrian@wika.de
www.wika.de

Maßanzug und Lösung von der Stange
Lückenschluss zwischen Standard-Programm und individueller Sonderanfertigung mit koaxialen Thermoelementen

Dipl.-Ing. Dietmar Saecker, Leiter Produktmanage-
ment industrielle Temperaturmesstechnik

Mit einem Klick die Feuchte im Blick

Mit Moist xLab, dem neuen Mikro-
wellen-Feuchtemess-System von Hf 
Sensor werden Trockenschrank und 
Feuchtewaage für Labor-Feuchtebe-
stimmungen ersetzt. Einzelstichpro-
benmessungen, die vielfach nicht 
repräsentativ sind, wurden bislang 
mittels aufwändiger Ofentrocknung 
oder Feuchtewaagen durchgeführt. 
Moist xLab misst den Feuchtegehalt 
auf Knopfdruck in nur wenigen Se-
kunden. Das Laborgerät dient der 

manuellen Stichproben-Feuchte-
messung in Pulvern und Schüttgü-
tern, Pasten, Breien und Schlämmen. 
Schnelle Feuchtemessungen in Farb
rohpigmenten, sprühgetrocknetem 
Keramikgranulat, oder sonstigen che-
mischen und/oder pharmazeutischen 
Rohprodukten, Ausgangsstoffen oder 
Endprodukten bieten eine weitrei-
chende Anwendungspalette für das 
System. Probenvolumina bis 250 ml 
sind messbar. Die Probentemperatur 
darf standardmäßig zwischen 0 und 
70 °C liegen. Auf Grund der Mikro-
wellen-Eindringtiefen bis zu 10 cm 
ermöglicht das System auch Feuch-
temessungen im Materialkern.

Hf Sensor GmbH▪▪
Tel.: 0341/497260
sales@hf-sensor.de
www.hf-sensor.de

© Rainer Sturm / Pixelio

Endress+Hauser
Messtechnik GmbH+Co. KG
Colmarer Straße 6
79576 Weil am Rhein

Telefon 0 800 EHVERTRIEB
oder 0 800 348 37 87
Telefax 0 800 EHFAXEN
oder 0 800 343 29 36

Prozessautomatisierung für 
effiziente Energieerzeugung.

Als weltweit tätiger Anbieter von Automatisierungslösungen unterstützen wir Sie mit 
exzellenten Produkten und zukunftsweisenden Dienstleistungen und Lösungen. Mit mehr 
als 100.000 installierten Messgeräten bietet Levelflex M die größte Anwendungserfahrung 
auf dem Markt. Das nach dem Laufzeitverfahren geführte Radar wird für die Füllstand-
messung von Flüssigkeiten und Schüttgütern eingesetzt.

In unterschiedlichen Prozessbereichen, z. B. eines Wasser-/Dampfkreislaufs, spielen hoch-
genaue, kontinuierliche Füllstandmessungen eine wichtige Rolle. Im Gegensatz zu herkömm-
lichen Messverfahren bietet Levelflex M für den sicheren Betrieb entscheidende Vorteile:
• Unabhängig von Dichte, Temperatur, Leitfähigkeit, Druckschwankungen und Dampf
• Keine aufwendige Installation von Wirkdruckleitungen
• Kostengünstige Komplettlösung als Bypass mit Bezugsgefäß vormontiert und 
 voreingestellt verfügbar
• Höchste Sicherheit durch SIL2 min, max und Bereich
• Dampfkesselzulassung nach EN12952/12953 zur kontinuierlichen Messung und 
 Prozesssteuerung sowie Grenzstanddetektion (HW: Hochwasser, NW: Niedrigwasser) 
 in einem Gerät

www.de.endress.com/dampfkesselzulassung

Geführtes Radar Levelflex M

Neu mit 
Dampfkesselzulassung

3. Biotech/Pharma Kongress
26.-27.03.2009, Berlin

Effizienz steigern
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Zu wenig Stutzen am Email-Behälter?
Bei emaillierten Rührbehältern 
werden Stromstörer in einen 
Behälterstutzen eingesteckt 
und mit Hilfe eines Losflansches 
befestigt. Damit ist dieser Stut-
zen belegt und steht für andere 
Zwecke nicht mehr zur Verfü-
gung. Dies ist ein grundlegender 
Nachteil des in der DIN 28146 
genormten Stromstörer-Designs. 
Diesen Nachteil hat Thaletec 
mit dem „Premium Baffle“ ge-
löst – dieser Stromstörer belegt 
zwar auch einen Stutzen, stellt 
aber wieder einen zusätzlichen 
Stutzen zur Verfügung. 

Stromstörer sind üblicher-
weise flach gedrückte Rohre, die 
vollständig emailliert sind und 
am unteren Ende oft mit einer 
Temperatur- und/oder einer 
Emailüberwachungssonde ver-
sehen sind. Sie sind beim Rüh-
ren von niedrig- und mittelvis-
kosen Flüssigkeiten von hoher 
Bedeutung, um die Bildung einer 
Trombe zu verhindern und eine 
gute Durchmischung zu erhal-
ten. Ohne Stromstörer wird das 
Fluid in einem gerührten Behäl-
ter mit nahezu der Umfangsge-
schwindigkeit des mittig ange-

ordneten Rührers rotieren und 
keine effektive Durchmischung 
des Behälterinhaltes erfolgen. 
Es gibt kaum Scherung zwi-
schen den Flüssigkeitsteilchen, 
keine axiale Durchmischung 
und das Medium rotiert wie in 
einem Karussell..

Ein Stutzen weg und wieder da

Um das Problem mit der Bele-
gung eines wertvollen Reaktor-
stutzens zu lösen, hat Thaletec 
das Premium Baffle entwickelt. 
Dabei handelt es sich um einen 
Stromstörer, der zunächst iden-

tisch wie die bekannten und 
bewährten Flanschstromstörer 
geformt ist. Das heißt, dass er 

problemlos in solchen Prozes-
sen eingesetzt werden kann, bei 
denen das Verfahren validiert 
ist und jegliche Änderung der 
Prozessparameter zu unvor-
hersehbaren Veränderungen an 
den Prozessergebnissen führen 
könnte. 

Neu am geschützten Design 
des Premium Baffles ist der zu-
sätzliche Stutzen DN 25 bis DN 
80 (je nach Flanschdurchmes-
ser), der sich am Flansch des 
Stromstörers befindet (siehe 
Abb. 1 und 2). Durch das Aus-
tauschen eines vorhandenen 
Stromstörers mit dem Premium 

Baffle lässt sich so jederzeit ein 
zusätzlicher Stutzen auf einem 
bestehenden Rührbehälter ver-
wirklichen – und dies schnell, 
einfach und ohne den Rührpro-
zess zu beeinflussen.

Nutzung des zusätzlichen Stutzens

Wozu kann dieser zusätzliche 
Stutzen beispielsweise genutzt 
werden?

Zum Einleiten von Flüssig-▪▪
keiten: Fluide werden durch 
den zusätzlichen Stutzen 
am Premium Baffle vor dem 
gepaddelten Stromstörer 
eingeleitet, dort wo eine Ab-
wärtsströmung besteht und 
die Flüssigkeit unmittelbar 
von der Oberfläche in den 
Behälterinhalt eingemischt 
wird. Da der Stromstörer 
im Gegensatz zur Behälter-
wand nicht beheizt ist, kann 
es auch nicht zum Anba-
cken oder zum Verbrennen, 
Anhaften und/oder Vercra-
cken der eingeleiteten Flüs-
sigkeiten kommen.
Zum Beatmen des Behälters: ▪▪
Sowohl beim Befüllen als 

auch beim Entleeren muss 
das Gaspolster im Behälter 
ausgeglichen werden. Dem-
entsprechend kann der Stut-
zen sowohl zum Einleiten 
von Stickstoff (Inertisieren) 
oder aber auch zum Ableiten 
von Abgasen genutzt werden. 
Aufgrund des kleinen Nenn-
durchmessers des Stutzens 
kann es zudem nicht dazu 
kommen, dass Brüden un-
kontrolliert durch den Beat-
mungsstutzen entweichen.
Zum Aufbauen von Sensoren: ▪▪
Beispielsweise kann unter 
bestimmten Umständen eine 
Überfüllsicherung eingebaut 
werden oder auch ein Sensor 
zur Messung des Behälterin-
nendrucks.
Zur Reinigung kritischer ▪▪
Bereiche des Apparates: An 
einem kurzen, gebogenen 
Sprührohr montierte Sprüh-
düsen können je nach Orien-
tierung explizit den Bereich 
der Gleitringdichtung, des 
Mannloches oder auch ande-
re kritische Stellen, wie zum 
Beispiel die Ringspalte bei 
den Stutzen mit eingebauten 

Teilen wie Stromstörer oder 
auch Tauchrohre reinigen.

Selbstverständlich kann das Pre-
mium Baffle auch die Tempera-
tur an der tiefstmöglichsten Stel-
le in einem Rührbehälter mes-
sen. Dies kann mittels der einer 
emaillierten und besonders 
schnell messenden Thaletec-
Temperatursonde TKE erfolgen, 
bei der ausschließlich PT100-
Sensoren nach DIN eingesetzt 
werden und jeder beliebige Um-
former verwendet werden kann. 
Oder alternativ mit einem leicht 
demontierbaren, eingesteckten 
PT100-Temperatursensor, der 
Thaletec-Sonde Typ TS. Aber 
auch mit einer Sonde, die sowohl 
die Temperatur misst als auch 
die Möglichkeit zur kontinuierli-
chen Emailüberwachung bietet.

Kontakt:▪▪
Dr. Jürgen Reinemuth
Thaletec GmbH, Thale
Tel.: 03947/778-0
Fax: 03947/778-110
info@thaletec.com
www.thaletec.com

Achema: Halle 3, Stand M29-N31

Reserven erschließen im Verpackungsprozess
Rund 160 Teilnehmern kamen 
zur 18. Dresdner Verpackungs-
tagung, die Anfang Dezember 
vom Deutschen Verpackungs-
institut (dvi) in Kooperation 
mit der Wissenschaftlichen 
Gesellschaft für Fördertechnik 
und Verpackung (WGFV) ver-
anstaltet wurde. Thema der 
jährlichen Tagung war „Re-
serven erschließen im Verpa-
ckungsprozess“. Experten und 
hochkarätige Referenten aus 
namhaften Unternehmen spra-
chen in Dresden über Nachhal-
tigkeit, Hygiene, Mechatronik, 
Produktschutz, Handels- und 
Logistikanforderungen im Ver-
packungsprozess. 

In seinem Eröffnungsvor-
trag gab Richard Clemens, Ge-
schäftsführer des VDMA-Fach-
verbandes Nahrungsmittel- und 
Verpackungsmaschinen, einen 
Überblick zu den derzeitigen 
Entwicklungen in Technik, 
Markt und Wettbewerb. Die Ver-
packungsmaschinenindustrie 
hatte in den letzten Jahren Re-
kordzahlen zu verzeichnen; im 
Zuge des aktuellen Wirtschafts-
klimas gebe es beim Wachstum 
allerdings erste Einbrüche. 
Noch teilen sich Deutschland 
und Italien zwei Drittel des 
Weltexports. Hersteller aus 
China treten auch hier verstärkt 
als Mitbewerber auf. 

Demographische Verände-
rungen, Convenience, Commo-
dity, intelligente Automatisie-
rungstechnik, Mechatronik und 

Robotik zählen zu den Schlüs-
seltrends für den Verpackungs-
maschinenbau, der zu 80 % für 
den Konsumerbereich arbeitet.

Eine der größten Heraus-
forderungen für die Branche 
ist der Umgang mit der wach-
senden Komplexität zwischen 
rasanten Produktzyklen, techni-
scher Entwicklung und steigen-
den Marktanforderungen. Der 
deutsche Maschinenbau muss 
sich nun auf bedarfsgerechte 
Konzepte jenseits des Sonder-
maschinenbaus konzentrieren. 
Hier gab Clemens zu bedenken, 

ob nicht besser das gesamte 
Spektrum zwischen Premium- 
und Just Enough-Lösungen 
abgedeckt werden sollte, um 
im internationalen Wettbewerb 
weiterhin ganz vorn mit dabei 
zu sein. 

Im ersten Themenblock 
„Nachhaltigkeit und Hygiene im 
Verpackungsprozess“ erörterte 
Veronika Knöchel, Entwick-
lerin bei Krones, anhand des 
Programms „enviro“ die Ener-
gieeffizienz in Maschinen und 
Anlagen. Mit den entsprechen-
den Richtlinien und dem Hygi-

enic Design beschäftigte sich 
der Beitrag von Valeska Haux, 
Marketingleiterin der Multivac 
Sepp Haggenmüller. 

Im zweiten Themenbereich 
„Gestaltung des Verpackungs-
prozesses“ gingen die Refe-
renten der Kostenreduktion 
von Verpackungsanlagen nach. 
Die Anforderungen an die Her-
stellung von Arzneimitteln im 
modernen Pharma-Packaging 
spielten dabei ebenso eine Rol-
le wie die Prozesssteuerung und 
Qualitätsoptimierung durch 
Manufacturing Execution Sys-
teme (MES), die Ralf Schubert, 
technischer Bereichsleiter bei 
Gerhardt Schubert, vorstell-
te. Der dritte große Themen-
schwerpunkt „Mechatronik im 
Verpackungsprozess“ behan-
delte detailliert das Verfahren in 
der Pharmaindustrie, der Süß-
warenbranche und im Druck-
prozess. Die weiteren Beiträge 
beschäftigen sich eingehend 
mit Oberflächenveredelung und 
Produktschutz im Verpackungs-
prozess, sowie den Handels- 
und Logistikanforderungen. 

Kontakt:▪▪
Oliver Berndt
Deutsches Verpackungsinstitut e. V., Berlin
Tel.: 030/8049858-12
berndt@verpackung.org
www.verpackung.org
www.verpackungstagung.org

Feststoff-Mischer mit restloser Entleerung
Wenn man sich einen Über-
blick über die Technologie des 
Feststoffmischens verschafft, 
entsteht schnell der Eindruck, 
dass eigentlich alle industriell 
verwendbaren Mischprinzipien 
längst erfunden seien. Dennoch 
gibt es kontinuierliche Weiter-
entwicklungen dieser verfah-
renstechnischen Aufbereitungs-
maschinen. Sie haben u.a. zum 
Ziel, die Apparatefertigung zu 
vereinfachen. Darüber hinaus 
soll die Weiterentwicklung den 
Anwendernutzen des Betreibers 
vergrößern und dessen Ferti-
gungsabläufe verbessern. Auch 
die Optimierung von Hygiene 
und Mischgüte steht im Fokus 
der Ingenieure. Genau hier setzt 
eine Neuentwicklung von Ami-
xon an, bei der das gemischte 
Gut nahezu restlos und ohne 
Rückstände aus dem Mischer 
zu entfernen.

Basis dieser Innovation sind 
Vertikalmischer, deren bau-
artbedingte Leistungsfähigkeit 
unbestritten ist. Helixartige 

Schraubenband-Mischwerke ro-
tieren um eine vertikale Achse. 
Dabei werden die Mischgüter in 
der Peripherie des Mischraumes 
aufwärts geschraubt. Oben an-
gelangt, fließen sie der Schwer-
kraft gehorchend im Zentrum 
des Mischraumes abwärts. Die 
vertikalen Schraubenband-
Mischwerkzeuge drehen in 
aller Regel langsam, ihre Um-
fangsgeschwindigkeit beträgt 
zumeist 0,8 m/s bis 2,5 m/s. Da-
her mischen vertikale Schrau-
benbandmischer schonend und 
verändern nicht die Granulo-
metrie des Mischgutes. Von gro-
ßem Vorteil ist zudem, dass die 
Mischwerke nur von oben gela-
gert und angetrieben werden. 
Insofern erfüllen sie höchste Hy-
gieneanforderungen und gelten 
als nahezu wartungsfrei. 

In einigen Einsatzbereichen 
mussten die Anwender von Ver-
tikalmischern jedoch bislang ei-
nen Nachteil in Kauf nehmen: Ist 
das Mischgut schlecht fließend 
(besonders feindispers, oder be-

feuchtet/befettet), dann können 
Mischgutreste nach der Austra-

gung auf der Mischwerkwendel 
verbleiben. Hier musste entwe-

der eine Abschleuderung oder 
eine manuelle Reinigung statt-
finden. Abschleudern kann aber 
eingedenk der Atex-Regeln nur 
dann zugelassen werden, wenn 
die Mischgüter nicht brennbar 
bzw. staubexplosiv sind. 

Genau hier setzt eine patent-
rechtlich geschützte Lösung von 
Amixon ein. Die Mischwerk-

wendel der neuen Generation 
von Amixon-Vertikalmischern 
ist geneigt und wahlweise wie 
eine Sinuswelle gestaltet. Unter-
suchungen haben ergeben, dass 
auf diese Weise die Mischeffizi-
enz deutlich verbessert wird. 
Darüber hinaus steigert dieses 
konstruktive Detail aber die 
Entleergrade ganz wesentlich. 
Beispielsweise beträgt der 
Restverbleib in einem Amixon-
Einwellenmischer für 2 m³ 
Mischgut nach der Austragung 
lediglich 240 g. Das ist ein Rest-
entleergrad von 99,983 % (siehe 
Abb. 2). 

Die ersten Betreiber dieser 
neuen Generation von Mischern 
sehen im Wesentlichen drei Vor-
teile in der neuen Technologie. 
Erstens kann der Mischer mit 
differierenden Füllgraden von 
10 bis 100 % betrieben werden. 
Dem Anwender fällt es somit 
leichter, sich an schwankende 
Auftragserfordernisse anzupas-
sen. Zweitens kann man mit ein 
und demselben Mischer extrem 

schonend homogenisieren, aber 
auch intensiv desagglomerieren 
und hochviskose Flüssigkeiten 
mikrofein einmischen. Mit nur 
einem Mischer für differierende 
Mischaufgaben ist man folglich 
wesentlich flexibler. Drittens 
bedeuten hohe Restentleer-
grade in der Praxis Rohstoff
einsparung und Zeitersparnis. 
Denn der Produktionsprozess 
vollzieht sich weitaus hygieni-
scher, und es gibt weniger  Rest-
gut, das nicht weiterverarbeitet 
bzw. verkauft werden kann. 
Schließlich verkürzen sich auch 
die Reinigungs- und Rüstzeiten, 
und entsprechend erhöhen sich 
die Produktivzeiten der Misch-
anlage.

Kontakt:▪▪
Amixon GmbH, Paderborn
Tel.: 0251/688888-0
info@amixon.de
www.amixon.de

Praktische Partikelmessung
Das praktische Modul-System 
mit Schnellwechselsystem für 
die Messzelle Analysette 22 Mi-
cro Tec plus von Fritsch verfügt 
über einen extra weiten Mess-
bereich von 0,08 – 2000 µm und 
revolutionäre Dual-Laser-Tech-
nologie. Die Messzellen der neu-
en Analysette 22 Micro Tec plus 
befinden sich in praktischen 

Kassetten, die beim Wechsel von 
Nass- zu Trocken-Messung ein-
fach und schnell ausgetauscht 
werden können, ganz ohne 
Werkzeug. Wird eine Kassette 
gerade nicht benutzt, wird sie 
einfach in der jeweiligen Dis-
pergiereinheit geparkt. Es kann 
zwischen zwei Einzelmessberei-
chen gewählt werden. Es lassen 

sich auch beide kombinieren. 
Der Vorteil: größte Flexibilität, 
ein Gesamtmessbereich von 
0,08 µm – 2000 µm mit einer 
hervorragenden Auflösung von 
bis zu 108 Messkanälen.

Fritsch GmbH▪▪
Tel.: 06784/70-0
www.fritsch-laser.de

Flexibles und mobiles Wägen im Ex-Bereich
Explosionsgefährdete Um-
gebungen sind besonderen 
Restriktionen ausgesetzt, 
die üblicherweise nicht viel 
Raum für Veränderungen 
lassen. Deshalb benötigen 
Anwender flexible Kompo-
nenten, die auch komplexe 
Wägekonfigurationen er-
möglichen. Sartorius Me-
chatronics hat jetzt seinen 
Combics Ex-Indikator für Zone 
1 und 21 um neue Leistungs-
merkmale und Schnittstellen 
erweitert. Das Ergebnis: Höhe-
re Vielfalt in explosionsgefähr-
deten Umgebungen. An den 
Indikator lassen sich z. B. hoch 
auflösende digitale Plattformen 
und speicherprogrammierbare 
Steuerungen sicher und flexibel 
anschließen. Darüber hinaus 
ist der Anschluss eines Funk-
Barcodescanners an die Waage 
oder deren Einbindung in ein 
WLAN–Netzwerk möglich.

Das Herzstück der neuen 
Möglichkeiten für den eigensi-

cheren Indikator Combics Ex ist 
eine sehr flexibel konfigurierba-
re Stromversorgung, das Power 
Communication System YPSC: 
Neben mehreren Möglichkei-
ten bei der Kabelgestaltung 
ist ein Datenausgang für 4..20 
mA oder Profibus DP wählbar. 
Diese Datenausgänge sind für 
Wägelösungen mit speicherpro-
grammierbaren Steuerungen 
oder Feldbus-Netzwerken inte-
ressant. Von Vorteil ist dabei die 
Schutzart „e“ (erhöhte Sicher-
heit) für den Datenausgang, weil 
damit weder eine Barriere noch 
ein Schnittstellenumsetzer zur 

Trennung von explosions-
gefährdetem und sicherem 
Bereich nötig sind. Das Po-
wer Communication Sys-
tem ist sowohl in der Zone 
1 und 21 als auch im si-
cheren Bereich einsetzbar 
und versorgt eigensicher 
die Sartorius Produktrei-
hen Combics Ex, Factory 
Ex (Kompaktwaagen und 

Indikator), IS Ex Plattformen 
und OEM-Wägezellen WZA-X. 
Mit dem Combics Ex-Indikator 
ist eine Vielzahl neuer Optionen 
möglich, die flexible und kun-
denspezifische Lösungen auch 
in Ex-gefährdeten Umgebungen 
erlauben. Der Ex-geschützte 
Bereich wird damit nicht länger 
zur restriktiven Zone, sondern 
bietet neue Freiheiten bei der 
Gestaltung eines optimierten 
Wägeprozesses. 

Sartorius AG▪▪
Tel.: 0551/308-0
www.sartorius.com

Abb. 2: In den neuen Amixon-Einwellen
mischern für 2 m³ Mischgut bleiben nach der 
Austragung lediglich 240 g Feststoff übrig. 
Das ist ein Restentleergrad von 99,983 %.

Abb. 1: Die Mischwerkwendel der neuen Generation von Amixon-Vertikalmischern ist geneigt 
und wahlweise wie eine Sinuswelle gestaltet. Dadurch wird die Mischeffizienz deutlich  
verbessert und der Entleergrad ganz wesentlich erhöht.

Abb. 1 und 2: Stromstörer belegen normalerweise einen der wertvollen Behälterstutzen. Der Stromstörer „Premium Baffle“ von Thaletec belegt 
zwar auch einen Behälterstutzen, stellt aber gleichzeitig wieder einen neuen Stutzen am Flansch des Stromstörers zur Verfügung

Foto: Merck/VFA

Prozesstechnologie

www.alpinehosokawa.com

Aluminium-
hydroxidA

Aufgabe μm d50 107 d99  200
Feinheit  μm d50 4 d99 10

Alpine Fließbett-
Gegenstrahlmühle
Typ AFG
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Wenn Pulver oder Gra-

nulate in Säcke abge-

füllt werden, können 

sich nach einer gewissen Lagerzeit 

unerwünschte Agglomerate bilden. 

Bislang versucht man diesem meist 

unerwünschten Phänomen mit einer 

Zweistufen-Lösung entgegen zu wirken: 

1. Klumpenbrecher und  2. Siebmühle. 

Dass es auch wesentlich wirksamer mit 

nur einem Gerät geht, zeigt eine neue 

Entwicklung von Frewitt, die der Herstel-

ler als „DelumpWitt“ genannt hat. 

Wer das Ziel kennt, kann be-
kanntlich entscheiden. Deshalb 
ging es bei Frewitt vor der Lö-
sungsfindung zuerst einmal da-
rum, das Hauptproblem genau 
zu definieren. Danach wurden 
Bedürfnisse aus dem Markt im 
Hinblick auf: Größe, Form und 
Leistung des zu entwickelnden 
Gerätes und der allgemeinen 
Vorschriften betreffend Che-
miebeständigkeit, ATEX und 
API-Produkten genau aufge-
nommen und analysiert.

Das Agglomerat-Problem

Der Begriff „Agglomerat“ wird 
im Wörterbuch als eine „Anhäu-
fung von losen Bestandteilen zu 
einem festen Verbund“ beschrie-
ben. Dieser feste Verbund von 
Bestandteilen – auch als Klum-

pen bezeichnet – kann wäh-
rend der Lagerung willkürlich 
und unkontrolliert entstehen. 
Bei der Pulver- oder Granulat-
Aufbereitung ist dieses Agglo-
merat unerwünscht. Um in der 
Feinchemie oder der Pharmazie 
Produkte homogen mischen und 
diese zu Tabletten verpressen zu 
können, muss das Ausgangsma-
terial (Granulat oder feinkörni-
ges Pulver) klumpenfrei sein. 
Auch die Lebensmittelindustrie 
stellt heute dieselben Anforde-
rungen an das Rohmaterial.

Werden bei der Pulveraufbe-
reitung Materialen verwendet, 
bei denen sich Agglomerate 
gebildet haben, z. B. bei Salz, 
Trägerstoffen, Pigmenten usw., 
ist es ratsam, diese mit einem 
schonenden Verfahren an ih-
ren natürlichen Bruchstellen 
solange zu zerkleinern, bis sie 
zu ihrer ursprünglichen Form 
und Größe zurückkehren. Mit 
der Delumpwitt hat Frewitt eine 
Maschine entwickelt, bei dem 
das Produkt nicht durch äuße-
re Krafteinwirkung gewaltsam 
zerschlagen oder zerstört wird. 
Die Körner werden vielmehr 
an der Stelle, wo sie zusam-
menkleben, behutsam getrennt 
oder fallen bei den natürlichen 
Bruchstellen auseinander. 

Das herkömmliche Zweistu-
fen-Verfahren zur Desagglome-
rierung birgt bei der Verwen-
dung von zwei einzelnen Geräten 
gewisse Nachteile in sich wie: 

Erhöhter Platzbedarf (zwei ▪▪
Geräte)

Erhöhter Reinigungsaufwand ▪▪
(zwei Geräte)
Größere Pulververluste▪▪
Höhere Investitionskosten▪▪

Mit dem Verfahren von Frewitt 
bzw. der „DelumpWitt“, ein von 
Frewitt völlig neu entwickeltes 
Gerät, laufen die beiden Prozess-
schritte in einem Modul ab. Das 
hat gegenüber der alten Vorge-
hensweise folgende Vorteile: 

Niedrigere Bauweise▪▪
Reinigungs- und wartungs-▪▪
freundlicheres Gerät
Geringere Pulververluste▪▪
Weniger Zeitaufwand mit nur ▪▪
einem Gerät vom Klumpen 
zum rieselfähigen Pulver 
Vereinfachte Integration in ▪▪
bestehende Anlagen
Besser geeignet für geschlos-▪▪
sene Prozesse (API-Produkte)
Erhältlich in ATEX-Ausfüh-▪▪
rung

Die Lösung gegen Klumpen

Mit der DelumpWitt können 
sämtliche Agglomerate äußerst 
schonend in einem Schritt zu 
einem rieselfähigen Pulver des
agglomeriert werden. Es wer-
den 25 kg-Säcke od. Kartons auf 
zugeführt und auf die Ziel/End-
größe von 2 mm Partikelgröße 
desagglomeriert oder zerklei-
nert. Es arbeitet einwandfrei 
als Stand-Alone-Maschine und 
kann einfach in bestehende An-
lagen integriert werden.

Für Kundenversuche verfügt 
Frewitt über ein zeitgemäß ein-

gerichtetes Technikum mit Ma-
schinen der neuen Generation. 

Es entspricht in Bezug auf Si-
cherheit, Modularität, Bediener- 

und Wartungsfreundlichkeit den 
neuesten Standards. Im Analy-
selabor können Parameter wie 
Korngröße, Kornverteilung, 
Klopfdichte, Schüttdichte und 
Schüttwinkel messtechnisch be-
stimmt werden; mittels statisti-
scher Versuchsplanung können 
bestehende wie neue Prozesse 
mit vielen Einflussgrößen bis 

ins kleinste Detail optimiert 
werden.

Kontakt:▪▪
Roy Housh, Area Sales Manager
Frewitt SA
Granges-Paccot, Schweiz
Tel.: +41 26 46074 31
Fax: +41 26 46074 01
info@frewitt.com
www.frewitt.com

Unerwünschte Agglomerate werden schonend getrennt
Ein Gerät mit zwei Modulen trennt agglomerierte Rohstoffe in ein rieselfähiges Pulver ohne Klumpen

Messe für gebrauchte Maschinen und Anlagen

Zu der weltgrößten Gebraucht-
maschinenschau Resale werden 
erneut mehr als 500 Aussteller 
und über 10.000 Besucher er-
wartet. Die Messe findet vom 22. 
bis 24. April 2009 in Karlsruhe 
statt. „Die Chancen stehen sehr 
gut, dass die nächste Resale ein 
Gewinner der Finanzmarktkrise 
sein wird“, betont Jens Nagel, 
Geschäftsführer des Bundesver-
bandes des Deutschen Export-
handels (BDEx), Berlin. „Vor 
dem Hintergrund einer welt-
weiten Konjunkturabschwä-
chung werden kostengünstige-
re Investitionsalternativen an 
Bedeutung zulegen.“ Gerade 
in unsicheren Zeiten würden 
neue Investitionen sehr genau 
geprüft. Gebrauchte Maschinen 

aus Deutschland hätten sich in 
solchen Phasen als sehr will-
kommen erwiesen. 

„Das größte Angebot unter 
den ausstellenden Unterneh-
men bzw. 23 Ausstellungsbe-
reichen stellen nach derzeiti-
gem Stand wiederum die Me-
tallbearbeitungsmaschinen“, 
berichtet Resale-Veranstalter 
Florian Hess. „Gefolgt von der 
Antriebs- und Fördertechnik, 
der Recyclingtechnik und den 
Nutzfahrzeugen“, so der Ge-
schäftsführer der Hess GmbH, 
Weingarten/Baden. Insgesamt 
werden Maschinen und Anlagen 
für alle Branchen vorgestellt, 
auch branchenspezifische Ma-
schinen und Anlagen wie z. B. 
für Chemie und Pharmazeu-

tik (ca. 20–25 Aussteller), für 
Verfahrenstechnik (ca. 20–30 
Aussteller) sowie Metallbear-
beitung, Kunststoff-, Kautschuk- 
und Gummiverarbeitung, Ver-
packungsmaschinen, IT und 
Telekommunikationstechnik, 
Medizintechnik, Antriebs- und 
Fördertechnik, Robotik und 
Automation, Mess- und Prüf-
technik, Energietechnik/Pro-
zesstemperierung, Entsorgung 
und Recycling.      

Für die Aussteller wurde 
das Service-Angebot im Online-
Bereich erweitert. Der Online-
Katalog der Resale steht dem 
Print-Katalog inhaltlich in 
nichts mehr nach: Detaillierte 
Suchfunktionen nach speziellen 
Maschinen-Angeboten der Resa-
le-Aussteller ermöglichen sogar 
eine noch effizientere Suche. Aus 
der Online-Suche heraus können 
das ganze Jahr über kostenlo-
se Maschinenanfragen an die 
Aussteller ganz gezielt platziert 
werden. Eine „virtuelle Messe“ 
zum Thema Gebrauchtmaschi-
nen kann man das schon fast 
nennen, als sinnvolle Ergänzung 
zum Branchentreff Resale. 

Hess GmbH▪▪
Tel.: 07244/7075-0
info@resale-germany.com
www.resale-germany.com

Abb. 2: Das kompakte Design der DelumpWitt (weniger als 1 m Höhe) ermöglicht eine einfache 
Integration in bestehende Herstellprozesse. 

Abb. 1: In einem Schritt vom agglomerierten Schüttgut oder Pulver zum rieselfähigen, feinen 
Pulver. Auf der „DelumpWitt“ von Frewitt werden auch große Agglomerate wieder vollständig 
in die Primärpartikel übergeführt. Hier das Gerät als mobile Einheit.

Gebrauchte Chemie-Apparate und Maschinen

Der Gebraucht-Apparate-Ser-
vice von BIS Industrieservice 
Mitte bietet maßgeschneiderte 
Lösungen bei Vermittlung, Ver-
kauf und Einkauf von gebrauch-
ten Anlagen und Anlagenkom-
ponenten sowie alle Leistungen 
rund um De- und Remontage. 

Auf der Messe Resale wird das 
Unternehmen darüber infor-
mieren. So bietet BIS Indus-
trieservice Mitte gebrauchte 
Apparate wie Rührbehälter, Be-
hälter, Filter, Mühlen, Mischer, 
Pumpen, Trockner, Zentrifugen, 
Filterpressen, Wärmetauscher, 

Pharma-Apparate, Glasappara-
te und verschiedenste Maschi-
nen und Anlagenkomponenten 
an. Die Gebrauchtmaschinen 
können kundenspezifisch auf-
gearbeitet bzw. instandgesetzt 
werden. Auf der Homepage des 
Unternehmens www.gebraucht-
apparate.de sind auch Appara-
tegesuche veröffentlicht. Die 
BIS Industrieservice Mitte in 
Frankfurt ist ein Instandhal-
tungsdienstleister für verfah-
renstechnische Prozess- und 
Nebenanlagen und beschäftigt 
rund 550 Mitarbeiter.

BIS Industrieservice Mitte GmbH▪▪
Tel. 069-305 4605
guenther.koerber@bis.bilfinger.com
www.gebraucht-apparate.de

Resale: Halle 1, Stand 403

www.achema.de

4,000  EXHIBITORS �  180,000  ATTENDEES �  30,000  EXECUTIVES �  100  COUNTRIES �  900  LECTURES

Be part of the bigger picture ...
... and see innovations of today for the solutions of tomorrow

The global appeal of ACHEMA gives you a competitive edge by allowing
you to see the bigger picture.

ACHEMA attracts engineers, chemists and decision makers from around the
world to a single venue to showcase solutions, share ideas and interface across
technology disciplines.  

ACHEMA's multi-theme approach provides a fresh global perspective on
cutting-edge products and technologies that will improve product yields,
enhance quality, optimize raw materials’ use and reduce energy costs.

Be better prepared for the challenges to come – Attend ACHEMA.

� CHEMICAL ENGINEERING
� BIOTECHNOLOGY
� ANALYTICAL TECHNIQUES
� FLUID HANDLING
� PROCESS AUTOMATION
� PHARMACEUTICAL TECHNOLOGY
� THERMAL AND MECHANICAL PROCESSES
� SAFETY
� ADVANCED MATERIALS
� ENVIRONMENTAL PROTECTION
� RESEARCH
� SPECIAL SHOW: 

INNOVATIVE CONCEPTS FOR THE USE OF RESOURCES

www.dechema.de

THE WORLD FORUM OF THE PROCESS INDUSTRIES
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Regionalspecial

Christa Thoben, Ministerin 

für Wirtschaft, Mittelstand 

und Energie des Landes 

Nordrhein-Westfalen, sieht Nordrhein-

Westfalens Chemie als Schlüsselindustrie 

des Landes. Was NRW tut, um die Branche 

zu unterstützen, verriet die Ministerin im 

Interview mit CHEManager. Das Gespräch 

führte Dr. Michael Klinge.

CHEManager: Frau Ministerin, 
mit Unternehmen wie Evonik, 
Bayer, Cognis und Henkel behei-
matet Nordrhein-Westfalen eini-
ge große Unternehmen der che-
mischen und pharmazeutischen 
Industrie. Welchen Stellenwert 
räumt das Land dieser Industrie 
heute und in Zukunft ein?

C. Thoben: Die chemische Indus-
trie ist eine Schlüsselindustrie. 
Für nahezu jede andere Bran-
che gilt: Wer auf dem Weltmarkt 
Erfolg haben will, braucht die 
Chemie am Anfang der Wert-
schöpfungskette. Nordrhein-
Westfalen ist die europäische 
Chemieregion. Von der Grund-
stoff- bis zur Spezialchemie 
bilden wir in unserem Land die 
gesamte Palette ab. Im Rahmen 
unserer Clusterstrategie ist die 
Chemie als Profil bildendes 
Cluster vertreten. Darüber fin-
den sich die Chemie und auch 
die pharmazeutische Industrie 
in weiteren Clustern vom Kunst-
stoff über die Biotechnologie bis 
hin zur Gesundheitswirtschaft 
wieder. Ohne die Chemie läuft 
in Nordrhein-Westfalen nichts. 
Entsprechend fördert das Land 
gemeinsam mit der Industrie ein 
professionelles Clustermanage-

ment sowie Förderwettbewerbe, 
die wichtige Innovationsimpul-
se liefern. Derzeit bereiten wir 
gerade die zweite Auflage des 
Chemie- und Kunststoffwettbe-
werbs Chek.NRW vor.

Welche Erwartungen haben Sie 
an die Investitionstätigkeit der 
Branche in Nordrhein-Westfalen? 
Wo liegen die Schwerpunkte?

C. Thoben: Wir setzen auf drei 
Felder: Zum einen brauchen wir 
kontinuierliche Investitionen in 
die Großanlagen der Grundstoff-
chemie. Nur wenn sie sich auf 
neuestem Stand hält, hält sie 
auch dem wachsenden Wettbe-
werbsdruck stand. Zum zweiten 
setzen wir in diesem Zusammen-
hang auf den Verbund der Stand-
orte etwa über ein Pipelinenetz. 
Dabei müssen wir als Land 
auch in strittigen Fragen Farbe 
bekennen, wie wir das bei der 
CO-Pipeline zwischen Dormagen 
und Krefeld tun. Schließlich set-
zen wir auf die Innovationskraft 
der chemischen Industrie. Bei 

allen wichtigen Zukunftsfragen, 
vom Klimaschutz bis hin zum 
sparsamen Umgang mit unseren 
Ressourcen, ist die Chemie als 
Problemlöser gefragt. Leistungs-
starke Batterien etwa helfen die 
Antriebstechnik zu revolutionie-
ren. Dämmungen helfen Energie 
zu sparen, vielleicht sogar auf-
zunehmen und zu speichern. 
An solchen Lösungen wird in 
Nordrhein-Westfalens Chemie 
gearbeitet. Dieses Innovations-
potential auszubauen, daran 
arbeiten Industrie und Land ge-
meinsam.

Welche Aktivitäten unternimmt 
die Landesregierung, um die At-
traktivität der Chemiestandorte 
an Rhein und Ruhr zu erhöhen?

C. Thoben: Die Chemiestandorte 
an Rhein und Ruhr sind attrak-
tiv. Dieses Niveau wollen wir 
halten und ausbauen. Entspre-
chend lohnt ein Blick auf die 
Stärken und Schwächen: Unse-
re Arbeitnehmer sind hervor-
ragend ausgebildet, allerdings 
macht sich der Fachkräfteman-
gel bemerkbar. Deshalb stärken 
wir in unserem Bildungswesen 
die naturwissenschaftlichen 
Fächer und bauen die Partner-
schaften zwischen Schule und 
Unternehmen aus.

Die nordrhein-westfälische 
Chemie zählt zu den innovativs-
ten Branchen, allerdings ist noch 
mehr Schwung gefragt. Wissen-
schaft und Industrie müssen 
noch enger zusammenrücken. 
Hier hilft das Hochschulfrei-
heitsgesetz, denn es macht z. B. 
die Einrichtung von Lehrstühlen 
möglich, die privat finanziert 
werden. Des Weiteren haben wir 
unsere Förderpolitik auf Wett-

bewerbsverfahren umgestellt, 
in denen Kooperationsprojekte 
besonders gewürdigt werden.

Schließlich, um ein drittes 
Beispiel zu nennen, flankiert 
die Landesregierung die Bran-
che politisch. Als energieinten-
sive Industrie ist die Chemie auf 
faire Bedingungen im künftigen 
Zertifikatehandel angewiesen. 
Land, Industrie und Sozialpart-
ner streiten nicht nur in dieser 
Frage gemeinsam für eine ent-
sprechende Lösung. Ein eigens 
beim Ministerpräsidenten ange-
siedelter Branchendialog bün-
delt die Kräfte, mit denen wir in 
Brüssel vorstellig werden.

Die Landesregierung verwendet 
den Begriff der „Kreativen Öko-
nomie“ als Leitbild für die In-
dustrie von morgen. Was genau 
ist damit gemeint und inwiefern 
betrifft das die Chemie und Bio-
technologie?

C. Thoben: Der Begriff „Krea-
tive Ökonomie“ hat sich seit 
erster Wortschöpfung durch 
den amerikanischen Soziolo-
gen Richard Florida ausdiffe-
renziert und weiterentwickelt. 
Er beschreibt zum einen neue 
Berufsgruppen und Milieus, die 
neben der Industriearbeit ent-
standen sind. Zum anderen gibt 

es genügend Hinweise, dass das 
Kreative auch hier zunehmend 
wichtiger wird. Die Chance der 
Chemie und Biotechnologie, 
Teil dieses Prozesses zu sein, 
ist schon deshalb hoch, als 
etwa neue Materialien oder 
neue Oberflächentechnologien 
Voraussetzung für neue, krea-
tive Anwendungen sind. Wo sich 
also kreative Wertschöpfungs-
ketten entwickeln, ist die Che-
mie mit am Tisch oder an den 
Tisch zu nehmen. Dies gilt erst 
recht dort, wo die Chemie sogar 
Endprodukte herstellt.  

Aber auch in der Grundstoff-
chemie wird die „Kreative Öko-

nomie“ wichtig, wenn man sie 
als Prozess der permanenten 
Innovation versteht. Der Druck 
etwa, nicht mehr nur kohlen-
stoffbasierte Rohstoffe zur 
Grundlage zu haben, wächst. 
Biotechnologischen Verfahren 
gehört damit beispielsweise 
eine große Zukunft. Zugleich 
wird es immer wichtiger, den 
Prozess der Innovation selbst 
innovativ zu steuern, wie es 
z. B. in den Science-to-Business 
Zentren gelingt.

www.wirtschaft.nrw.de��

Wer Erfolg haben will, braucht Chemie
NRW-Wirtschaftsministerin Christa Thoben: Bei Innovationen ist mehr Schwung gefragt

Christa Thoben, Ministerin für Wirtschaft, 
Mittelstand und Energie des Landes Nord-
rhein-Westfalen

Abb. 1: Die nordrhein-westfälische Landesregierung sieht die Chemie- und Pharmaindustrie als Schlüsselindutrie. Sie setzt dabei auf eine zunehmende Vernetzung der Produtionszentren.  
� (Bild: Henkel)

ALFRED TALKE GmbH & Co. KG

Max-Planck-Straße 20

50354 Hürth

Deutschland

Tel.: +49 (0)2233 599-0

Fax: +49 (0)2233 599-263

E-Mail: info@talke.com

Web: www.talke.com

Wir machen den Unterschied.
Mehr Erfahrung, mehr Dynamik, mehr Wert.

Wir verstehen Ihr Geschäft, das merken Sie sofort, wenn Sie mit uns arbeiten.
Schließlich sind wir die Experten für spezialisierte Full-Service-Logistikleistungen 
in der Chemischen und Petrochemischen Industrie. 
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Der Grundstein für den Dortmunder 

Erfolg in der Biotechnologie wurde 

1984 mit dem Technologiezentrum 

Dortmund (TZDO) gelegt. Heute zählt es zu den 

ältesten und führenden Technologiezentren in 

Europa und stellt ein Aushängeschild für ganz 

Nordrhein-Westfalen dar. 

Gemeinsam mit dem angrenzen-
den Technologiepark Dortmund hat 
sich das TZDO zu einer renommier-
ten Adresse für Unternehmen und 
Gründer entwickelt. Mehr als 280 
technologieorientierte Betriebe mit 
über 8.500 Mitarbeitern haben sich 
hier angesiedelt. Sie nutzen die fach-
lichen Synergien untereinander und 
profitieren von der Nachbarschaft der 
Technischen Universität Dortmund 
sowie zahlreicher weiterer Institutio-
nen. Für den Technologietransfer und 
die Entwicklung neuer Spitzentech-
nologien spielt die Zusammenarbeit 
zwischen dem Biomedizin-Zentrum 
Dortmund (BMZ), das Kompetenz- 
und Gründerzentrum des TZDO für 
Biotechnologie und Medizintechnik, 
und dem Dortmund-Project eine ent-
scheidende Rolle. 

Eine besondere Stärke des Biotech-
nologie-Standortes Dortmund liegt 
in der Vielzahl der Schnittstellen mit 
den anderen etablierten Zukunfts-
technologien vor Ort. Vorteile für die 
Biotechnologie bietet insbesondere 
die Nähe zur Mikro- und Nanotech-
nologie. Dortmund hat sich zu einem 
der drei größten Mikrosystemtechnik-
Cluster europaweit entwickelt, von 
dem auch die lokale Biotechnologie-
Branche profitiert.

Spitzenforschung mit ganzheitlichem Ansatz

Das Max-Planck-Institut (MPI) für mo-
lekulare Physiologie gilt als eine der 
führenden deutschen Einrichtungen 
auf dem Gebiet der biomedizinischen 
Grundlagenforschung. Neben einer 
hochmodernen Ausstattung zeichnet 
sich das Institut durch sein ganzheit-
liches Forschungskonzept aus. Ein 
Team von internationalen Wissen-
schaftlern aus verschiedenen Fach-
disziplinen arbeitet am MPI Hand in 
Hand. Das führt zu einer noch unge-
wöhnlichen Verzahnung von Biologie 
und Chemie und verbindet dadurch 
die Genom- und Proteomforschung 
mit den analytischen und syntheti-
schen Verfahren der organischen Che-
mie. Auf diese Weise konnten bereits 
zahlreiche Mechanismen aufgedeckt 
werden, die etwa zur Entstehung von 
Tumoren und neurologischen Ent-
wicklungsstörungen beitragen.

Im Sommer 2008 hat das Lead 
Discovery Center (LDC) den Betrieb 

aufgenommen. Das Tochterunterneh-
men der Max-Planck-Innovation, der 
Technologie-Transfer-Einrichtung der 
Max-Planck-Gesellschaft, wird Pro-
jekte aus der Grundlagenforschung 
aufnehmen und diese bis hin zu 
pharmazeutisch aktiven Substanzen 
weiterentwickeln. Diese können dann 
direkt in präklinische und klinische 
Studien eingebracht werden. Das 
Team aus Arzneimittelentwicklern, 
Wissenschaftlern und Projektma-
nagern mit Erfahrung in der Drug 
Discovery untersucht in erster Linie 
Volkskrankheiten wie Krebs oder 
Diabetes. Das LDC trägt damit einen 
wichtigen Teil dazu bei, die Lücke 
zwischen Grundlagenforschung und 
Anwendung zu schließen.

Auf die Lebens- und Materialwis-
senschaften ist die Arbeit des Insti-
tute for Analytical Sciences (ISAS) 
ausgerichtet. Als Mitglied der Leibniz-
Gemeinschaft betreibt das Institut 
anwendungsorientierte Grundlagen-
forschung für die chemische Analytik 
mit Schwerpunkten in der Mikroflu-
idik, Biotechnologie und Spektrosko-
pie. Die Mitarbeiter an den Standor-
ten Dortmund und Berlin erarbeiten 
analytische Problemlösungen. Dazu 
entwickeln sie neue oder verbesserte 
Messprinzipien und -verfahren sowie 
analytische Techniken, Methoden und 
Geräte.

Forschung und Lehre für die Praxis

Mit rund 2.500 Studierenden in bio-
technologie-affinen Studiengängen 
ist Dortmund in der universitären 
Forschung und Lehre gut aufgestellt. 
Die Fakultät Bio- und Chemieingeni-
eurwesen zählt in ihrer Ausrichtung 
zu den größten und erfolgreichsten in 
Deutschland und Europa. 

Den Kern sowohl der Forschung 
als auch der Lehre bilden die Entwick-
lung und Verbesserung von sicheren, 
ressourcen- und umweltverträglichen 

Prozessen und Produkten für die che-
mische und biotechnologische Indus-
trie. Interdisziplinäre Studiengänge 

bieten den Absolventen zahlreiche 
Möglichkeiten in den Zukunftsbran-
chen Chemie- und Biotechnik. Zu-
dem bringt die Fakultät exzellente 
Forschungsergebnisse hervor, die 
teilweise in internationalen Koope-
rationen entstehen.

Die Nutzung biologischer Mittel 
in der industriellen Produktion – der 
sogenannten industriellen oder „wei-
ßen“ Biotechnologie – erlebt derzeit 
einen starken Aufschwung und wirkt 
als Innovationsmotor. In Dormund ge-
hen wichtige Impulse von dem Clus-
ter CLIB2021 aus. Der Cluster basiert 
auf insgesamt vier Technologieplatt-
formen der industriellen Biotechno-
logie, von denen zwei – die Bereiche 
Biokatalyse und Aufarbeitung – von 
Dortmunder Hochschulprofessoren 
koordiniert werden.  

Auch das Projekt Chembiotec, das 
vom Lehrstuhl Biotechnik der TU 
Dortmund koordiniert und von der 

Deutschen Bundesstiftung Umwelt 
gefördert wird, setzt auf Netzwerke 
in der industriellen Biotechnologie. 
Als Kompetenz- und Koordinie-
rungsplattform begleitet das Projekt 
die Weiterentwicklung nachhaltiger 
Produktionsprozesse zu umweltge-
rechten Produkten und Verfahren. 
Diese sollen eine Leuchtturmwirkung 
auf Innovationen in ganz Deutschland 
ausüben. 

Kontakt:��
Prof. Dr. Andreas Schmid
Koordinator ChemBioTec, Dortmund
Tel.: 0231/755-7381
andreas.schmid@chembiotec.de
www.chembiotec.de

Asita Weissenberger��
Koordination bio.dortmund Netzwerk
Tel.: 0231/5029217
asita.weissenberger@dortmund-project.de
www.hightech-guide-dortmund.de

Dortmund: Schon lange viel mehr als Kohle und Stahl
Ruhrgebietsmetropole baut Biotech-Netzwerk aus

Prof. Dr. Andreas Schmid Asita Weissenberger

www.altana.com

Engagierte und hochqualifizierte Mitarbeiter setzen bei ALTANA ihr Wissen über 
innovative Technologien, weltweite Märkte, technische Anwendungen und Prozesse 
genau dort ein, wo es gebraucht wird. So entstehen fortschrittliche Lösungen, die 
Maßstäbe setzen.

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

Innovation
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Ko h l e n s t o f f n a n o r ö h r e n 

(Carbon Nanotubes, CNT) 

erweisen sich seit ihrer 

Entdeckung als Multitalente auf unge-

zählten Einsatzgebieten: Sie machen 

Kunststoffe elektrisch leitfähig, Kera-

miken hitzebeständig und Werkstoffe 

stabiler. Bisher war ihre Herstellung al-

lerdings sehr kostenintensiv. Jetzt wurde 

ein Verfahren entwickelt, mit dem sich 

CNT kostengünstig in großen Mengen 

und bester Qualität produzieren lassen. 

Michael Reubold befragte Prof. Dr. Leslaw 

Mleczko, Leiter des Kompetenzzentrums 

Reaction Engineering & Catalysis bei 

Bayer Technology Services (BTS), zu den 

Perspektiven von CNT.

CHEManager: In die engere Wahl 
für den Deutschen Zukunftspreis 
zu kommen, ist an sich schon eine 
Errungenschaft, auch wenn Ihr 
Forschungsprojekt es nicht bis 
zur Nominierung schaffte. Was 
waren die größten Herausforde-
rungen bei der Entwicklung des 
CNT-Produktionsverfahrens?

Prof. Leslaw Mleczko: Die größte 
Leistung war eine integrierte, 
nahezu simultane Verfahrens- 
und Produktentwicklung, die 
es erlaubte, in einer sehr kur-
zen Zeit ein neues Verfahren 
zu konzipieren und dieses vom 
Labormaßstab in die Produktion 
zu übertragen. Wichtig war hier 
der Erhalt der herausragenden 
Materialeigenschaften und 
-qualitäten über alle Maßstäbe 
der  Entwicklung. Andererseits 
war es die große Leistung der 
Kollegen von BMS, das Entwick-
lungsprodukt Kohlenstoffnano-
röhrchen in das kommerziell 
verfügbare Produkt Baytubes 
zu überführen. Die größte He-
rausforderung bestand dabei 
darin, die Verfahrens- und die 
Produktentwicklung zusam-
menzubringen. Dieses gelang, 
weil ein interdisziplinäres Team 
mit den bei BTS und BMS vor-
handenen breiten Kompetenzen 
im Bereich der Ingenieurswis-
senschaften, der Chemie, der 
Physik und der Materialwis-
senschaften sehr eng verzahnt 
zusammengearbeitet hat. Wir 

konnten so in entscheidender 
Weise von den Kompetenzen 
im Bereich der Verfahrensent-
wicklung und den Kompetenzen 
im Bereich der Produktentwick-
lung profitieren und haben den 
Gesamtentwicklungsprozess 
deutlich beschleunigt. 

Kürzlich hat Bayer die Grund-
steinlegung einer CNT-Produkti-
onsanlage gefeiert, die auf dem 
von Ihnen entwickelten Verfah-
ren Kohlenstoffnanoröhren pro-
duzieren soll. Wird dadurch der 
Siegeszug der Kohlenstoffnano-
röhren unaufhaltsam? 

Prof. Leslaw Mleczko: Carbon Nano-
tubes sind in den meisten Fällen 

kein Endprodukt, sondern ein 
Additiv zur Verbesserung beste-
hender oder Implementierung 
neuer Produkteigenschaften. 
Die Entwicklung neuer CNT-
basierter Endprodukte dauert 
lange und ist kostenintensiv. 
Deshalb bildet die großtechni-
sche Verfügbarkeit von CNTs 
mit konstanter, hoher Qualität 

zu kostengünstigen Konditionen 
überhaupt erst eine Vorausset-
zung für die Entwicklung neuer 
Produkte. Durch unser Verfah-
ren haben wir die Rahmenbe-
dingungen für den Siegeszug 
der CNT geschaffen. Aktuelle 
Produktentwicklungen unter-
stützen die Hoffnung, dass die 
mit CNT verbundenen großen 
Erwartungen auch umgesetzt 
werden können. Wir sehen, dass 
im Endanwenderbereich die 
CNTs schon den Markteintritt 
über die High-Tech-Varianten 
verschiedener Sportartikel wie 
Eishockeyschläger, Surfbretter 
und Skier gefunden haben. Ak-
tuell erfolgt eine Markterwei-
terung auf Industrieprodukte, 

z. B. Industriefässer oder Ro-
torblätter.

Welche Mengen CNT können nach 
dem von Ihnen entwickelten Ver-
fahren hergestellt werden?

Prof. Leslaw  Mleczko: Die instal-
lierte Kapazität liegt inzwischen 
bei 60 t/a. Diese Kapazität soll 

weiter ausgebaut werden. Die 
Vision ist eine World-Scale-
Anlage mit einer Kapazität von 
3.000 t/a. Wir sehen für diese 
Größe und darüber hinaus kei-
ne Kapazitätsbeschränkung aus 
verfahrenstechnischer Sicht. 
Wir haben uns für die Synthe-
se durch die katalytische Gas-
phasenzersetzung entschieden, 
nicht nur weil diese Synthese-
route das Produkt mit der not-
wendigen hohen Effizienz und 
hohen Qualität liefert, sondern 
auch weil bei der Maßstabs-
vergrößerung das Prinzip der 
„Economy of Scale“ genutzt 
werden kann. Dies war eine 
der Vorgaben für das Entwick-
lungsteam. 

Wo erwarten Sie die entschei-
denden Fortschritte durch den 
breiten Einsatz von CNT? Können 
Sie einige Beispiele nennen?

Prof. Leslaw Mleczko: Wenn man 
die Informationen aus der wis-
senschaftlichen Literatur oder 
aus Marktstudien betrachtet, ist 
es schwer, Bereiche zu identifi-
zieren, in denen Kohlenstoffma-
terialien wie die Baytubes nicht 
eingesetzt werden können. Als 
Einsatzbereiche mit hohem 
Potential für die unmittelbare 
Zukunft werden Luftfahrt- und 
Automobilindustrie, Energiein-
dustrie, Chemie, aber auch die 
Medizin- und Elektronikindus-
trie genannt. Katalysatoren, 
Kunststoffe, metallische Werk-
stoffe sowie Beschichtungs- und 
Lacksysteme werden durch die 
CNTs modifiziert und in ihrem 
Eigenschaftsbild verbessert. 
Anwendungen in der Biosenso-
rik oder als Wirkstoffträger in 
medizinischen Anwendungen, 
aber auch Massenanwendun-
gen wie ultra-hochfester Beton 
sind nicht nur im Bereich des 
Möglichen, sondern sind zum 
Teil heute schon Realität. Die 
kommende Zeit wird zeigen, in 
welcher dieser Anwendungen 
das größte Potential für eine 
kurzfristige Umsetzung steckt. 
Mit Sicherheit kann man aber 
sagen, dass die Anwendung der 
CNTs als Werkstoffadditiv zur 
Verbesserung der elektrischen 
Leitfähigkeit und/oder der me-
chanischen Stärke zumindest 
mittelfristig einen dominieren-
den Einsatzbereich darstellen 
wird. Bei den Werkstoffen wer-

den Polymere dominieren. So ist 
beispielsweise die Entwicklung 
von CNT-Polymerkompositen 
am weitesten vorangetrieben 
worden. Stellvertretend für vie-
le neue Entwicklungen möchte 
ich den Einsatz von CNTs in den 
Polymerkompositen, die zur 
Herstellung von Rotorblättern 
in Windkraftanlagen genutzt 
werden, nennen. Durch die Stei-
gerung der Rotorfestigkeit bei 
gleichzeitiger Gewichtsreduzie-
rung kann die Blattspannbreite 
und in Folge die Effizienz we-
sentlich verbessert werden. Die 
Umsetzung dieses Konzepts ist 
schon erfolgt und das Produkt 
befindet sich auf dem Markt. 
Analog des Wirkungsprinzips 
bei den Windkraftanlagen wer-
den die CNTs zukünftig auch die 
Leichtbauweise von Auto- und 
Flugzeugkarosserieteilen ver-
bessern. Damit kann eine signi-

fikante Senkung des Kraftstoff-
verbrauchs erreicht werden. 

Das BMBF stellt Investitionsmit-
tel für eine CNT-Innovationsalli-
anz zur Verfügung, an der außer 
BTS und BMS noch 80 weitere 
Partner beteiligt sein werden. 
Werten Sie das Bekenntnis zu 
diesem Forschungsgebiet als 
Erfolg oder hätten Sie sich mehr 
Mittel für die intensivere Weiter-
entwicklung der CNT-Forschung 
gewünscht? 

Prof. Leslaw Mleczko: Deutschland 
ist einer der führenden Anbieter 
für CNT. Um diese Führungsrolle 
zu sichern, auszubauen und in 
die Anwendung zu übertragen, 
ist die Innovationsallianz eine 
hervorragende Basis. Bei der 
Gestaltung einer solchen For-
schungsallianz ist Deutschland 
an vorderster Front, obwohl 

mittlerweile auch in anderen 
Ländern ähnliche Initiativen 
angekündigt worden sind. Na-
türlich existieren weitere Ide-
en für ergänzende Aktivitäten 
im CNT-Bereich, jedoch sollten 
zunächst die Ergebnisse der 
Innovationsallianz abgewartet 
werden, um anschließend sinn-
voll darauf aufzubauen.

Welche Ergebnisse erwarten Sie 
im ersten Schritt aus der CNT-
Innovationsallianz und welchen 
Beitrag wird BTS dabei leisten?

Prof. Leslaw Mleczko: Die CNT-
Innovationsallianz hat sich die 
Aufgabe gesetzt, die vielfältigen 
Anwendungen für CNT zu er-
schließen und für Deutschland 
in dieser Schlüsseltechnologie 
eine internationale Spitzenpo-
sition zu erarbeiten. Um das 
Marktpotential für CNT schnell 
und gezielt zu heben, fokussiert 
sich die Allianz auf Bereiche mit 
weltweit hoher wirtschaftlicher 
und gesellschaftlicher Relevanz. 
So erwarten wir von der Inno-
vationsallianz CNT auch we-
sentliche Beiträge zur Lösung 
dringender Probleme der um-
welt- und klimaverträglichen 
Mobilität und der Energiever-
sorgung.

www.bayermaterialscience.de��
www.bayertechnologyservices.de��

Multitalente aus Leverkusen
Bayer startet industrielle Produktion von Nanoröhren

Regionalspecial  Nordrhein-Westfalen

Carbon-Nanotubes verbessern als Additive die Eigenschaften von Werkstoffen. Schon heute werden sie bei Hightech-Varianten von Sport
artikeln wie Eishockeyschlägern eingesetzt.� Bild: City-Press

Prof. Dr. Leslaw Mleczko, Leiter des Kompetenzzentrums Reaction Engineering & Catalysis bei 
Bayer Technology Services

Bayer baut Produktionsanlage für Carbon Nanotubes

Bayer Materialscience hat im Chempark Leverkusen mit den Bauarbeiten für 
eine neue Produktionsanlage zur Herstellung von Kohlenstoff-Nanoröhrchen 
(Carbon Nanotubes, CNT) begonnen. Die neue Anlage wird eine Kapazität von 
200 Jahrestonnen haben und damit die größte ihrer Art weltweit sein. Das Unter-
nehmen investiert rund 22 Mio. € in die Planung, Entwicklung und den Bau der 
Anlage, in der 20 neue Arbeitsplätze entstehen. „Wir investieren in eine Schlüs-
seltechnologie der Zukunft, die uns eine Vielzahl von Anwendungsmöglichkeiten 
eröffnet. Diese wollen wir konsequent nutzen. Gleichzeitig ist der Bau der neuen 
CNT-Anlage ein Bekenntnis zu Leverkusen und zum Industriestandort Nordrhein-
Westfalen“, sagte Dr. Wolfgang Plischke, Mitglied des Vorstands von Bayer. Pro-
gnosen gehen von einem Marktwachstum für Kohlenstoff-Nanoröhrchen von 
25 % pro Jahr aus. In etwa zehn Jahren soll der Weltmarkt für diese Produkte 
rund 2 Mrd. US-$ betragen.

Hygiene

TE Technisches-Email©

w
w

w
.d

ue
ke

r.
de

 · 
in

fo
@

du
ek

er
.d

e

01

* Wir machen Bio.
www.biotechnologie-dortmund.de

best in bio. Das neue Dortmund.

*

Mit großem Erfolg. Für Sie. Sie wollen ein Unternehmen gründen 
oder ansiedeln? Sie suchen Unterstützung bei der Ausbildung 
und Qualifi zierung oder bei der Suche nach Kooperationen? 
Das dortmund-project bietet Ihnen mit Partnern in einem starken 
Netzwerk ein vielseitiges Leistungsangebot. Sprechen Sie uns an!

bio.dortmund auf der BIO 2009:

18.-21. Mai 2009, Atlanta

(BIO.NRW, Deutscher Pavillon)
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Beim Pumpenspezialisten Bör-
ger im nordrhein-westfälischen 
Borken unweit der niederländi-
schen Grenze wird nicht geras-
tet, sondern hält man sich zur 
Freude des Marktes beweglich. 
Baureihen von 1,0 bis 1.000 m3, 
ein differenziertes Programm 
an Arbeitswerkzeugen, erfolg-
reiche und wirtschaftlich ein-
setzbare Produkte – was will 
der Kunde eigentlich mehr? 
Die Antwort liegt auf der Hand: 
Weitere gute Ideen für spezielle 
Anwendungsbereiche. Denn die 
gibt es durchaus. Und manche 

warten seit Jahren vergeblich 
auf eine technisch und zugleich 
wirtschaftlich gute Lösung.

Latex und Traubenzucker: 
Stoffe, aus denen Drehkol-

benpumpen-Albträume 
gemacht sind. Parade-

beispiele für proble-
matische Förder-

medien sind Latex 
und Traubenzu-

cker. Während 
Trauben-

zucker zur Herausbildung 
extrem feiner Kristalle 
neigt, die den Betrieb jeder 
anderen Wellenabdichtung 

zum Erliegen bringen, gibt 
es bei Latex das Problem der 
Koagulation mit Ablagerungen 
auf den Dichtflächen – jede ein-
fache Dichtung streikt hier über 
kurz oder lang. Die Abdichtung 
des Pumpenraums nach außen 
mit einer einfach wirkenden 
Gleitringdichtung jedenfalls 
stellt keine Lösung dar. Es man-
gelt ihr schlicht und einfach an 
Sicherheit.

Doppelt wirkende Gleitringdichtung

Vor dem Hintergrund dieser 
Problematik wurde die DPL-
Pumpe mit doppelt wirkenden 

Gleitringdichtungen auf den 
Markt gebracht. Das Prinzip 
als solches ist bekannt, gewiss. 
Entscheidend aber ist die Quali-
tät der Umsetzung: Drehkolben-
pumpen mit doppelt wirkenden 
Gleitringdichtungen in langlebi-
ger, wirtschaftlicher, wartungs-
freundlicher Ausführung – und 
dank der Drehkolbenvielfalt 
individuell auf den konkreten 
Einsatzzweck auslegbar.

Mit Druck gegen Druck

Bei doppelt wirkenden Gleit-
ringdichtungen ist die pro-
duktseitige Gleitringpaarung 
durch den Überdruck der so ge-
nannten Sperrflüssigkeit – mit 
mindestens 10 % bzw. minimal 
1 bar über dem abzudichten-
den Druck – in Richtung Pum-
penraum gesichert. Die zweite 
Gleitringdichtung dichtet die 
Welle atmosphärenseitig ab. 

Doppeltwirkende Gleitring-
dichtungen werden eingesetzt, 
wenn keine Leckage austreten 
darf, bei gasförmigen Medien 
mit hohem Druck, bei aggressi-
ven Medien unter hohem Druck 
oder bei polymerisierenden, 
klebenden oder zu Ablagerun-
gen neigenden Medien.

Das Ergebnis ist eine robuste 
und kompakte Drehkolbenpum-
pe, die sich durch ein ruhiges, 
sicheres und zuverlässiges Ar-
beiten, lange Standzeiten und 
ein hohes Maß an Wartungs-
freundlichkeit auszeichnet. Der 
Austausch von Verschleißtei-
len erfolgt ohne Rohrleitungs- 
oder Antriebsdemontage im 
Handumdrehen durch das 
Bedienpersonal vor Ort. Diese 
Einfachheit ist bei Börger Prin-
zip – das MIP (Maintenance in 
Place)-Prinzip.

Kontakt:��
Hans-Georg Steinmann
Börger GmbH, Borken-Weseke
Tel.: 02862/9103-0
Fax: 02862/9103-46
info@boerger.de
www.boerger.de

Regionalspecial  Nordrhein-Westfalen

Das Schülerlabor ist unser 
Beitrag, ein nachhaltiges Inte-
resse von Schülern an Natur-
wissenschaften und Technik 
zu fördern. Mit diesen Worten 
eröffnete Professor Dr. Dr. h.c. 
Friedrich Berschauer, Vor-
standsvorsitzender von Bayer 
Cropscience, das Schülerla-
bor am Standort Monheim. 
Das Bildungsangebot richtet 
sich an Schüler der achten bis 
zwölften Klasse und orientiert 
sich an den Lehrplänen für die 
Fächer Biologie und Chemie. 
In seiner Rede vor Gästen aus 
Politik und Wirtschaft, aus dem 
Bildungswesen und vor Medi-
envertretern wies Berschauer 

darauf hin, wie wichtig es sei, 
Wissenschaft „begreifbar“ zu 
machen: „Junge Menschen 
sollen erleben, dass es Spaß 
macht, mit praktischen und 
altersgerechten Experimenten 
naturwissenschaftliche Phäno-
mene erklären zu können.“ 

Der Vorstandsvorsitzende 
betonte die gesellschaftliche 
Verantwortung, die Bayer in 
der Förderung junger Forscher 
sieht: „Eine wachsende Weltbe-
völkerung, die steigende Nach-
frage nach Nahrungsmitteln 
und der Klimawandel bedeu-
ten große Herausforderungen 
– nicht nur für die Landwirt-
schaft, sondern für die gesamte 

Gesellschaft.“ Diesen Heraus-
forderungen müsse mit einer In-
tensivierung der Forschungsan-
strengungen begegnet werden. 
Zu wenige Schülerinnen und 
Schüler entscheiden sich aber 
heutzutage für ein naturwissen-
schaftlich-technisches Studium, 
beklagte Professor Berschauer. 
Mit dem neuen Schülerlabor 
will das Unternehmen daher 
Jugendliche an das „Berufsbild 
Forscher“ heranführen und für 
die Wissenschaft begeistern. 

Bestehend aus drei technisch 
voll ausgestatteten Laboratorien 
und einem großen Konferenz-
raum bietet das Labor auf rund 
300 Quadratmetern maximal 30 

Schülern die Möglichkeit für 
verschiedene Experimente mit 
wichtigen landwirtschaftlichen 
Kulturen wie zum Beispiel Reis 
oder Raps. Den Schülern stehen 
dabei erfahrene Wissenschaftler 
zur Seite. Dadurch soll ihnen 
ein Einblick in die vielfältigen 
Forschungs- und Entwicklungs-
tätigkeiten ermöglicht und ein 
authentischer Eindruck von 
der Arbeitswelt eines Forschers 
vermittelt werden.

www.bayercropscience.de��

Junge Menschen für Chemie begeistern

Zugang zur Zukunft
Ein ungewöhnliches Gebäude 
feierte unlängst in Duisburg 
Eröffnung: das in-Haus2. Etwa 
anderthalb Jahre lang kreisten 
hier Forschung und Entwick-
lung um die intelligente Bau-
stelle, neue Materialien oder 
energiesparende Systeme. Ab 

jetzt bekommen Besucher zu se-
hen, wie zukunftsweisende, sich 
immer wieder verändernde und 
flexible Raumkonzepte getestet 
werden – für Hotel, Büro sowie 
Alten- und Pflegeheime. 

Die Kräne sind abgebaut, die 
matschigen Wege einer hüb-
schen Grünanlage gewichen: 
Das in-Haus2 ist fertig. »Zumin-
dest fertig im bautechnischen 
Sinne«, erklärt Klaus Scherer 
vom Fraunhofer-Institut für Mi-
kroelektronische Schaltungen 
und Systeme IMS und Gesamt-
leiter des Innovationszentrums 
in Duisburg. »Aber im Sinne von 
Forschung und Entwicklung 
sind wir natürlich noch lange 
nicht am Ende. Jetzt beginnen 
auch die spannenden Projekte 
mit den Anwendungspartnern. 
Die Labs, wie wir sie nennen, 
sind und werden aufgebaut«.

Eines davon ist das Health 
and Care-Lab. Hier sollen neue 
Modelle für die Betreuung von 
pflegebedürftigen Menschen 
entwickelt und die Organisation 
von Pflegeeinrichtungen erleich-
tert werden. Technische Lösun-
gen können die Sicherheit von 
älteren und pflegebedürftigen 
Menschen erhöhen, ohne ihre 
Autonomie einzuschränken: Im 

Pflegeheim der nächsten Ge-
neration mit seinen vernetzten 
Raumsystemen lassen sich zum 
Beispiel Notfälle automatisch er-
kennen und das Personal kann 
schnell reagieren. »Die Idee geht 
aber darüber hinaus – Sensoren 
im Pflegezimmer sollen automa-
tisch elektronische Daten liefern, 
die das Erstellen einer Pflegedo-
kumentation unterstützen. Das 
brächte enorme Einsparpo-
tentiale an Zeit und Geld, was 
wiederum den Patienten zugu-
te kommt«, erläutert Wolfgang 
Meyer von Ambient Assisted Li-
ving. Wie das bei den Patienten 
und Patientinnen ankommt und 
welche Maßnahmen das Pflege-
personal entlasten, wird mit Hil-
fe der Beteiligten immer wieder 
analysiert. Zudem präsentiert 
der Showcase »Pflege 2020« des 
Fraunhofer-Instituts für Arbeits-
wirtschaft und Organisation IAO 
zur Eröffnung eine Lebensumge-
bung für ältere Menschen, die 
Teilhabe, Autonomie und Sicher-
heit ermöglicht.

»Innovationen bei Gebäuden 
haben sich in den vergangenen 
Dekaden bei weitem nicht so 
dynamisch entwickelt wie in an-
deren Branchen, mal abgesehen 
von den schicken Glasfassaden. 
Innovationsschübe – denken wir 
an die Informationstechnik oder 
die Biotechnologie – haben hier 
noch nicht stattgefunden. Doch 
dies wird sich jetzt massiv än-
dern. Die Energiekrise, die glo-
bale Erderwärmung aber vor 
allem neue Anforderungen an 
eine flexible Nutzung werden 
einen massiven Innovationswett-
bewerb induzieren, hierzulande 
und im weltweiten Maßstab. 
Ökologisch, wirtschaftlich und 
sozial nachhaltige Gebäude zum 
Leben und Arbeiten zu realisie-
ren, das ist die Herausforderung 
an alle Beteiligten«, sagt Prof. Dr. 

Hans-Jörg Bullinger, Präsident 
der Fraunhofer-Gesellschaft.

Die Pläne und Ideen der 
neun beteiligten Fraunhofer-
Institute sowie der zur Zeit rund 
60 Partner aus der Wirtschaft 
betreffen sehr unterschiedliche 
Bereiche. Es eint sie das Ziel, 
in dieser Forschungsplattform 
wirtschaftliche und umwelt-
freundliche Gewerbeimmobilien 
zu gestalten. Begonnen bei Bau- 
und Bauplanung über Material-
forschung und Gebäudebetrieb 
bis hin zu den unterschiedli-
chen Nutzungen. »Die hier re-
alisierten visionären Konzepte 
der Fraunhofer-Forscher und 
Wirtschaftspartner werden 
Bauprodukte- und -prozesse so-
wie die Gebäudenutzung signifi-

kant verändern,« so Prof. Klaus 
Sedlbauer, Leiter des Fraunho-
fer-Insituts für Bauphysik IBP. 
Das Land Nordrhein-Westfalen 
profitiert bereits: »Erkenntnisse 
aus dem Projekt hinsichtlich der 
Senkung des Energieverbrauchs 
in Bürogebäuden flossen in die 
Realisierung des Neubaus des 
Landesamts für Datenverar-
beitung und Statistik ein. Das 
in-Haus2 ist damit schon jetzt 
die Fortsetzung einer Erfolgsge-
schichte«, so Innovationsminis-
ter Prof. Andreas Pinkwart.

Bis Ende 2011 ist ein For-
schungsprogramm von etwa 
27 Mio. € geplant, an dem sich 
auch zahlreiche Partner aus der 
Wirtschaft beteiligen. 

www.inhaus-zentrum.de��

Abb. 1: Die Börger DPL-Drehkolbenpumpe in der Seitenansicht

Doppelt hält besser

Latex: Für manche 
der Stoff, aus dem 
die Träume sind. Für 
Drehkolbenpum-
pen aber eher der 
Stoff, aus dem die 
Albträume gemacht 
werden.

Abb. 1: Im Schülerlabor in Monheim können junge Forscher einen Tag lang eigenständig lehrplanorientierte Versuche aus der Biologie und der Chemie durchführen.
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Betrieb anspruchsvoller Infrastrukturen

DAMPFMONTAGE

Sie benötigen spezielle 
Industrie-Dienstleistungen?

Von Dampf bis Montage – wir machen’s möglich.
Sie benötigen in Ihrem Unternehmen zur richtigen Zeit den richtigen Dampf? Eine Dampfversorgungsanlage, die
für Sie geplant, errichtet und betrieben wird? Eine bedarfsgerechte Versorgung mit Strom und Kälte? Bekommen
Sie. Oder suchen Sie jemanden, auf dessen Montage-Leistungen Sie sich voll und ganz verlassen können? Wir von
Infraserv Höchst verwirklichen spezielle Kundenwünsche so maßgeschneidert wie nur möglich. Insbesondere für
Chemie, Pharma und verwandte Prozessindustrien. Unser Leistungsspektrum ist einzig auf Ihre Bedürfnisse ausge-
richtet. Egal wann und in welchem Umfang Sie einen umsetzungsstarken Partner zum Betreiben anspruchsvoller
Infrastrukturen benötigen – nehmen Sie Dienstleistung bei uns einfach wortwörtlich. 
Sprechen Sie uns an: 069 305-6767, Kundenservice@infraserv.com, www.infraserv.com/info
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Neben der Reduzierung der 

CO2-Emissionen aus Kraft-

werken erforscht RWE der-

zeit mit zwei Forschungseinrichtungen, 

inwiefern sich CO2 durch Mikroalgen 

binden lässt, um die Verstromung von 

Kohle klimafreundlicher zu gestalten. 

CHEManager sprach mit Dr. Johannes 

Lambertz, Vorstandsvorsitzender von 

RWE Power, über die kürzlich eröffnete 

Algenpilotanlage in Niederaußem, un-

weit der Braunkohleabbaugebiete im 

linksrheinischen Nordrhein-Westfalen. 

Das Gespräch führte Dr. Michael Klinge.

CHEManager: Herr Dr. Lambertz, 
Sie haben vor kurzem mit Mi-
nisterpräsident Rüttgers die Al-
genpilotanlage in Niederaußem 
eröffnet. Welchen Zweck verfolgt 
RWE mit dieser Anlage?

J. Lambertz: Wir wollen in Sachen 
Klimaschutz vorweg gehen. Das 
bedeutet für uns, neue Wege 
zu finden, die CO2-Emissionen 
unserer Kraftwerke weiter zu 
reduzieren. Eine zentrale Fra-
gestellung hierbei lautet: Wie 
kann das bei der Verbrennung 
fossiler Brennstoffe entstehen-
de CO2 nutzbringend und klima-
schonend verwendet werden? 
Mit der Pilot-Algenanlage er-
proben wir eine weitere Mög-
lichkeit zur CO2-Nutzung. Ziel ist 
es, das CO2 aus den Rauchgasen 
von Braunkohlenkraftwerken 
durch Mikroalgen einzubinden. 
Ein wesentlicher Vorteil besteht 
darin, dass die Algen das Koh-
lendioxid schneller als Land-

pflanzen in Biomasse umwan-
deln. Dieses Projekt fügt sich 
ideal in unsere Anstrengungen, 
die Verstromung der Kohle kli-
mafreundlicher und zukunfts-
fest zu machen. Hierfür stehen 
auch die weiteren Projekte 
unseres Innovationszentrums 
Kohle in Niederaußem. 

Sind in der Pilotanlage auch 
andere CO2-haltige Gase – etwa 
aus industrieller Produktion – zu 
verwenden?

J. Lambertz: Das Algenwachstum 
beruht wie bei jeder Pflanze auf 
der Photosynthese und benötigt 
dafür CO2. Aus welcher Quelle 
dieses CO2 stammt, ist für die 
Algen nicht entscheidend. Um 
jedoch eine möglichst hohe 
Zuwachsrate bei den Algen 
zu erzielen, sind CO2-Quellen 
mit deutlich höheren CO2-
Konzentrationen als die der 
Luft vorteilhaft. Daher eignen 
sich Rauchgase besonders gut. 
Reines CO2 ist nicht notwendig. 
Ganz im Gegenteil: Versuche 
zeigen, dass die Algen mit den 

Bestandteilen von Abgasen ohne 
Probleme zurecht kommen. Die 
Pilotanlage, die wir neben unse-
rem Kraftwerk in Niederaußem 
errichtet haben, wurde von der 
technischen Konzeption her 
und durch die Auswahl einer 
bestimmten Algenart auf den 
Einsatz von Kraftwerksrauch-
gas zugeschnitten. Zahlreiche 
Ergebnisse, die wir mit unserer 
Pilotanlage erzielen, können 
auch für andere Anwendungs-
fälle und Einsatzorte gewinn-
bringend genutzt werden. Inso-
fern sehe ich große Potentiale, 
diese Technik auf andere Indus-
trien zu übertragen.

Wann rechnen Sie mit industriell 
verwertbaren Ergebnissen der 
Pilotanlage?

J. Lambertz: Die Algenpilotanlage 
ist ein wichtiger Schritt von der 
Forschung hin zur industriellen 
Reife. Mit unserer Anlage schaf-
fen wir die Voraussetzungen, die 
energetischen, ökologischen und 
langfristig ökonomischen Fra-
gestellungen, die beim Einsatz 
dieser Technologie bestehen, zu 
klären. Wichtig ist dabei, nicht 
nur den Anbau von Algen unter 
Einsatz von Kraftwerksrauch-
gasen gezielt zu untersuchen, 
sondern auch die Verwendung 
der produzierten Biomasse. Da-
her betrachtet RWE verschiede-
ne Ansätze zur Konversion der 
Algenbiomasse zum Beispiel 
in Treibstoffe, Chemikalien 
oder Biogas. Diese Umwand-
lungsschritte werden dann in 
Energie- und CO2-Bilanzen der 
gesamten Wertschöpfungskette 
mit einbezogen. Sie sehen, es 
gibt noch zahlreiche Fragen, die 
es zunächst zu beantworten gilt. 

Diese werden nun in unserem 
Algenprojekt aufgegriffen. Wir 
wollen das Projekt auf die Dau-
er von drei Jahren ausdehnen. 
Erste nutzbringende Ergebnis-
se werden wir bereits während 
dieser Zeit erzielen. Da bin ich 
sehr zuversichtlich.

RWE denkt auch an den Einsatz 
von CO2 als Kohlenstoffträger in 
der chemischen Industrie nach. 
Welche Aktivitäten unternimmt 
das Unternehmen in diese Rich-
tung? 

J. Lambertz: Kohlendioxid ist eine 
stabile und sehr reaktionsträge 
Chemikalie. In der Chemie- und 
Verfahrenstechnik wird CO2 je-
doch trotz, teilweise aber auch 
wegen seiner Reaktionsträgheit 
als Rohstoff und Arbeitsmedium 
eingesetzt. Aus einem unbe-
liebten Reststoff kann auf diese 
Weise ein Wertstoff werden, der 
nahezu unerschöpflich und kos-
tengünstig zur Verfügung steht. 
Die chemische Industrie sieht 
darin eine besondere Chance. 
Mit Hochdruck wird derzeit 
beispielsweise an katalytischen 
Verfahren zur Nutzung von CO2 
bei der Herstellung verschie-
dener Produkte gearbeitet. CO2 

kann auf diesem Wege andere 
problematische und gefährliche 
Kohlenstoffquellen wie Phosgen 
ersetzen. Um diese wertschöp-
fende Nutzung weiter voranzu-
treiben, muss jedoch noch viel 
Pionierarbeit geleistet werden. 
RWE arbeitet zusammen mit 
der chemischen Industrie und 
mit Forschungseinrichtungen, 
um viel versprechende Poten-
tiale ausfindig zu machen und 
gezielt die anstehenden Aufga-
ben anzugehen.

RWE setzt bei der Reduzierung 
des CO2-Ausstoßes sowohl auf 
Effizienzsteigerungen als auch 
auf die Weiterverwertung von 
CO2. Welche Effekte können mit 
diesen beiden Maßnahmen in 
etwa erreicht werden?

J. Lambertz: Der Ersatz älterer 
Kohlekraftwerke durch mo-
derne hoch effiziente Anlagen 
führt zu Wirkungsgradsteige-
rungen von bis zu 30 %. Das 
bedeutet, dass etwa ein Drittel 
weniger CO2 emittiert wird. 
Eine Steigerung des weltweiten 
durchschnittlichen Wirkungs-
grades von Kraftwerken um 
nur 2 %-Punkte entspricht den 
gesamten deutschen CO2-Emis- sionen. RWE steht mit seinen 

Maßnahmen zur Effizienzstei-
gerung an der Weltspitze. Durch 
Kombination des weltweit effi-
zientesten Braunkohlenkraft-
werks mit der von RWE entwi-
ckelten Braunkohlentrocknung 
und der 700°C-Technik sind in 
absehbarer Zeit Wirkungsgra-
de bei der Kohleverstromung 
von über 50 % erreichbar. Die 
Nutzung und Umwandlung von 
CO2 ist ein zusätzlicher Bau-
stein zur Minderung von CO2-
Emissionen. Wir müssen jedoch 

berücksichtigen, dass dieses 
Nutzungspotential nur wenige 
Prozentpunkte der gesamten 
CO2-Emissionen ausmacht. Das 
größte Potential zur Reduzie-
rung von Kohlendioxid bietet 
letztlich die Abtrennung und 
Speicherung von CO2 in geeigne-
ten geologischen Formationen. 
Mit dem so genannten Carbon 
Capture Storage sind wir hier 
auf einem guten Weg.

www.rwe.com��

Intelligente Form der CO2-Nutzung
Auch für die Chemie kann CO2 als Rohstoff interessant sein

Dr. Johannes Lambertz,  
Vorstandsvorsitzender von RWE Power

Regionalspecial  Nordrhein-Westfalen
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Algen-Produktionsanlage in Betrieb genommen

Eine Algenproduktionsanlage zur Aufnahme von Kohlendioxid durch Mikroal-
gen ist im RWE-Kraftwerk Bergheim-Niederaußem vom nordrhein-westfälischen 
Ministerpräsidenten Dr. Jürgen Rüttgers und dem RWE-Vorstand in Betrieb 
genommen worden. Die Pilotanlage, die optimale Wachstumsbedingungen für 
Algen schafft, wurde in Zusammenarbeit mit dem Forschungszentrum Jülich 
und der Jacobs University Bremen entwickelt.
Die Meeresalgen in der rund 600 Quadratmeter großen Versuchsanlage werden 
mit dem im Rauchgas enthaltenen Kohlendioxid (CO2) aus dem Kraftwerk „ge-
füttert“. Mit einer im Vergleich zu Landpflanzen sieben- bis zehnfach höheren 
Wachstumsrate nehmen Mikroalgen dazu viel mehr CO2 auf. Für die daraus re-
sultierende Algenabfallmasse sollen Verwertungsmöglichkeiten, zum Beispiel 
als Biosprit oder in Biogasanlagen, erforscht werden. 
Von großer Bedeutung für das Algenwachstum sind neben CO2 die Faktoren 
Licht, Temperatur und Nährstoffangebot. Mit einer transparenten Glaseinde-
ckung bei gleichzeitiger Wärmedämmung konnten die Jülicher Forscher die 
Lichtmenge in der Pilotanlage erhöhen und die Lichtqualität durch den Einsatz 
von UV-durchlässigen Materialien verbessern. Zudem steigt durch die besondere 
Glashülle der diffuse Lichtanteil an, der die Algenlösung gleichmäßig durch-
dringen kann. 
Auch eine ausgeklügelte Regelungsstrategie zum CO2- und Nährstoffangebot 
steuerten die Jülicher Wissenschaftler bei. Nichtinvasiv, d.h. ohne Eingriffe, wird 
das Algenwachstum über Sensoren automatisch überwacht und gegebenenfalls 
optimiert. 
„Es ist wichtig, nicht nur an CO2-Reduzierung und -Speicherung in geologischen 
Formationen zu denken, sondern auch Optionen für intelligente Nutzungsmög-
lichkeiten zu suchen. Genau das tun wir mit unserem Mikroalgenprojekt“, sagte 
Dr. Jürgen Großmann, Vorstands-vorsitzender der RWE AG. 

www.rwe.com��

Abb. 2: Polyethylenschläuche mit Meeresalgen in der Algenproduktionsanlage unter hoch-
transparenter Glaseindeckung. Am unteren Ende der Schläuche wird die Biomasse entnommen.

Abb. 1: RWE sucht nach Methoden, um die Verstromung von Kohle Klima schonender zu  
gestalten.

Wir sind Ihr Partner für die langfristige und zuverlässige 
Wasserversorgung und Abwasseraufbereitung. 

In den Niederlanden stellen wir unser Know-how bereits seit 
Jahrzehnten täglich unter Beweis. Und auch in Deutschland 
entwickeln und realisieren wir für die Industrie maßgeschneiderte 
DBFO Konzepte (Design, Build, Finance, Operate). Auf dem neu-
esten Stand der Technik. Und für die gewünschte Wasserqualität. 

Ob Rohwasser, Abwasser oder seine Wiederverwendung - es 
geht um Ihre Versorgungssicherheit.

Vertrauen Sie auf unser Wissen.  

Evides Industriewasser

www.evides.de  

Evides
Verantwortung 
für Wasser
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Die Gesamtkosten einer 

verfahrenstechnischen An-

lage stehen und fallen mit 

der Anlagenverfügbarkeit, der Prozess-

sicherheit und der dazu erforderlichen 

Transparenz. Mit FDT/DTM-kompatiblen 

Komponenten ermöglicht das Mülheimer 

Unternehmen Turck, die eingesetzten 

Anlagen zu überwachen – künftig auch 

kabellos.

Asset Management, also die Ver-
waltung und Überwachung der 
innerhalb eines Unternehmens 
eingesetzten Vermögenswerte 
(Assets), ist mehr als eine über-
strapazierte Worthülse der New 
Economy: Tatsächlich spielt die 
Vermögensverwaltung in der 
Verfahrenstechnik und damit 
zusammenhängend auch in der 
Prozessautomatisierung (PA) 
inzwischen eine strategische 
Rolle. Für viele Unternehmen 
an Standorten mit hohen Be-
triebskosten ist konsequentes 
Asset Management eine wich-

tige Stellschraube, 
um dem Wettbewerb aus 
Niedriglohnländern Paroli bie-
ten zu können. Prozesskosten, 
die während der Herstellung 
eines Endproduktes anfallen, 
dessen Gesamtkosten und die 
Gesamtkosten für den Anla-
genbetreiber (Total Cost of 
Ownership) sind drei untrenn-
bar miteinander verbundene 
Größen der Verfahrenstechnik, 
die umgekehrt proportional zur 
Anlagenverfügbarkeit steigen 
oder sinken. Um eben diese zu 
erhöhen und damit Kosten zu 
senken, braucht der Anwender 
neben zuverlässigen Kompo-
nenten für den Physical Layer 
auch ebenso effiziente Verwal-
tungs- und Diagnosetools – so 
genannte Asset-Management-
Systeme. 

Grundgedanke des Asset Ma-
nagements ist es, auf der Basis 
standardisierter Kommunika-
tionsprotokolle jederzeit Infor-
mationen über die eingesetzten 
Feldgeräte und Komponenten 
des Physical Layers – also der 
Schnittstelle zwischen Feld-
geräten und übergeordnetem 
Leitsystem – zu erhalten und 
dem Anlagenbetreiber zur Ver-
fügung zu stellen. Ein solches 
System kann nur dann effektiv 
arbeiten, wenn es in der Lage 
ist, Diagnoseinformationen al-
ler eingesetzten Maschinen und 
Komponenten abzufragen und 
zu verwalten – unabhängig von 
Hersteller oder Einsatzbereich.

Asset Management enabled 

In den PA-relevanten Bereichen 
der Punkt-zu-Punkt-, Punkt-zu-
Bus- und Bus-zu-Bus-Kommu-

nikation setzt Turck daher auf 
die konsequente Weiterentwick-
lung und Ausweitung seines 
umfangreichen Produktportfo-
lios: Mit neuen FDT/DTM-unter-
stützenden Interfacemodulen, 
weiterentwickelten Diagnostic-
Power-Conditioner-Systemen 
(DPC) sowie Remote-I/O- und 
Wireless-Lösungen ermöglicht 
der Mülheimer Sensor-, In-
terface und Feldbusspezialist, 
Anlagen vorausschauend und 
effizient zu verwalten.

Die Lösungskomponenten 
bieten die volle Kompatibilität 
zum FDT/DTM-Konzept, das 
ähnlich dem PC-Gerätemanager 
die einfache Verwaltung von 
Parametrierungs- und Diagno-
sedaten ermöglicht. Der größte 
Vorteil der FDT/DTM-Software: 
Der Anwender muss sich nicht 
mehr mit der Verwaltung der 
Diagnosedaten oder der In-
kompatibilität unterschiedli-
cher „Treiber“ (den so genann-
ten DTMs) auseinandersetzen. 
Stattdessen kann er sich auf 
der Basis eines übergreifenden 
Visualisierungsprogramms (z. B. 
Pactware) ganz auf den Inhalt 
der erhaltenen Daten – und da-
mit auf seinen Anlagenzustand 
– konzentrieren. 

Kabellose Prozesssicherheit

Neben den bereits etablierten 
Interface-, Feldbus- und Remo-
te-I/O-Produktfamilien können 
Anlagenbetreiber ab 2009 auch 
kabellose Komponenten für die 

Datenübertragung im Physical 
Layer einsetzen: Zur Achema 
wird Turck sein Portfolio um 
eine kabellose Übertragungs-
varianten erweitern. Die Band-
breite der unterstützten Signale 
wird von analogen Daten über 
Binärkontakte, Frequenzsig-
nale, Widerstandsmessungen 
(Temperatur, Feuchte) bis hin 
zu digitalen Protokollen in 
RS232 und RS485 reichen.

Abhängig von seiner jewei-
ligen Anwendung hat der Kun-
de die Wahl zwischen einer 
kostengünstigen Lösung als 
Punkt-zu-Punkt-Verbindung – 
ein Gateway mit einem Knoten 
– und einer Netzwerkarchitek-
tur, bei der ein Gateway bis zu 
99 Knoten bedienen kann. Für 
die Realisierung von simplen, 
nachträglichen Messungen bzw. 
Datenübertragungen ist die ein-
fache Variante ideal, die bis zu 
acht Binärein- und vier Binär-
ausgänge oder vier Analogsig-
nale übertragen kann. Komple-
xere Automatisierungsaufgaben 
können durch eine drahtlose 
Übertragung der digitalen Pro-
tokolle RS232 oder RS485 mit 
der Netzwerkvariante realisiert 
werden. So erschließt Turck die 
Möglichkeit, sämtliche Daten ei-
ner Remote-I/O-Station drahtlos 
zu übertragen. 

Durch den Einsatz der Wire-
less-Technologie kann der An-
wender sein Supply-Chain-Ma-
nagement effektiver gestalten 
und durch den Verzicht auf um-
fangreiche Verkabelungen – vor 
allem bei der Interfacetechnik – 
Kosten senken. Darüber hinaus 
lassen sich mit den kabellosen 
Gateways und Knotenpunkten 
auch bislang nur schwer er-
schließbare Anlagenbereiche 
ins Asset-Management-System 
einbinden. Vielfach wünschen 
sich Anlagenbetreiber zusätzli-
che Messwerte, deren Erfassung 
und Übermittlung mit klassi-

scher Verkabelung allerdings zu 
teuer wäre, beispielsweise bei 
der Schmierstoffüberwachung 
von Pumpen.

Ein großes Automatisie-
rungspotential bietet auch die 
nachträgliche Rückmeldung 

von Ventilstellungen. Spezi-
ell für diese Anwen-

dung bietet  
Turck ein 
Komplett-
paket aus 
drahtloser 
Kommuni-
kation und 
dem hausei-
genen Dop-

pelsensor, der 
die Stellung nahezu 

jedes Antriebs in der Pro-
zessautomatisierung erfassen 
kann. So lassen sich zusätzliche 
Messwerte rentabel erschlie-
ßen.

Die für ATEX Zone 1 zugelas-
senen Wireless-Komponenten 
ermöglichen die Diagnose und 
Verwaltung von Assets auch in 
explosionsgeschützten Feldbe-
reichen wie dem Pumpenbe-
trieb, der Temperaturmessung 
in Dampfleitungen, Korrosi-
onsmessungen oder einfachen 
Druck-, Füllstands- oder Grenz-
wertmessungen. Ein weiterer 
Vorteil: Die Komponenten der 
Wireless-Produktfamilie nut-
zen die allgemein verfügbaren 
Frequenzbänder optimal aus. 
Dank der standardisierten 
Übertragungsverfahren TDMA 
(Time Division Multiple Ac-
cess, Zeitmultiplex-Verfahren) 
und FHSS (Frequency Hopping 
Spread Spectrum, Frequenz-
sprungverfahren) ist die Daten-
sicherheit kein K.O.-Kriterium 
mehr für den Wireless-Einsatz 
in der Prozessautomation. 

Modernisierung oder Neuplanung

Über die Wireless-Lösung 
hinaus bietet Turck für 
alle Bereiche der Pro-
zessautomation unkom-
plizierte und kundenori-

entierte Modernisierungs- oder 
Neuinstallationslösungen. Egal 
ob HART-basierte Multicard-
Interfaces für 19’’-Europakar-
ten-Racks, Interfacemodule mit 
integrierten Displays, Remote- 
I/Os für den Einsatz im Schalt-
schrank, direkt im Feld oder in 
Ex-Bereichen oder eine Vielzahl 

an Diagnostic Power Conditio-
nern bzw. Power Supplies.   

Kontakt:��
Dipl.-Ing. Ryan Kromhout
Hans Turck GmbH & Co. KG, Mülheim
Tel.: 0208/4952-289
Ryan.Kromhout@turck.com
www.turck.com

Transparenz ohne Kabel
Kabellose Datenübertragung eröffnet neue Möglichkeiten 

Dipl.-Ing. Ryan Kromhout, Produktmanage-
mentleiter Prozessautomation, Hans Turck

Regionalspecial  Nordrhein-Westfalen

Abb. 2: Die kabellosen Gateways können bis 
zu 99 Nodes bedienen

Abb. 1: Mittels kabelloser Datenübertragung lassen sich auch bislang nur schwer erschließbare Anlagenbereiche effizient ins Asset-Manage-
ment-System einbinden

© Apple Kabellose Datenübertragung: Was beim Telefonieren 
längst Alltag ist, zieht mehr und mehr in die  

Prozessautomatisierung ein
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Der Spezialchemie-Konzern 

Lanxess in Leverkusen hat 

sich bei der Digitalisierung 

des kompletten Rechnungseingangs für 

einen externen Service entschieden. 

Der gesamte Prozess erfolgt heute weit-

gehend automatisiert – angefangen 

von der Rechnungsprüfung über die 

fachlichen und sachlichen Freigaben bis 

zur rechtskonformen Archivierung. Die 

technologische Grundlage dafür liefert 

das Business-Ready Network und die 

B2B-360°-Services for SAP Solutions von 

Crossgate.

Im Zuge der Neuorganisation 
von Bayer wurden die meisten 
der Chemie- und ca. ein Drittel 
der Kunststoffaktivitäten aus-
gegliedert und 2005 in den neu 
gegründeten Lanxess-Konzern 
überführt. Zahlreiche IT-Servi-
ces und -Applikationen – darun-
ter auch die elektronische Verar-
beitung des Rechnungseingangs 
wurden von Bayer übernom-
men. Im Rahmen eines aktiven 
IT-Portfoliomanagements fiel 
wenig später die Entscheidung, 
die Lanxess-IT zusammen mit 
dem Bereich Accounting durch 
einen externen Service zu erset-
zen – und hatte dabei weit mehr 
als die IT-Kosten im Blick. 

Die Aufgabenstellung an den 
Outsourcing-Partner lautete: 
Den Rechnungsprozess binnen 
eines Jahres komplett umzustel-
len und in Betrieb zu nehmen. 
„Die E-Invoicing-Angebote von 
Crossgate stellten das vollstän-
digste Angebot über die kom-
plette Prozesskette dar. Zudem 

verfügt das Unternehmen über 
das nötige technische Know-how 
zur elektronischen Automatisie-
rung unseres Account Payable 
Prozesses – diese Kombination 
überzeugte uns“, kommentiert 
Christian Günther, Head of Ap-
plication Management Non-ERP 
bei Lanxess in Leverkusen.

Mit der Ablösung des Alt-
Systems verknüpfte Lanxess 
zwei Ziele: Erstens den Rech-
nungsprozess zu optimieren 
und strategisch die Weichen für 
eine weitgehende Automatisie-
rung der gesamten Kreditoren-
prozesskette (Accounts Payable 
Process) vom Rechnungsein-
gang bis zum Zahlungsausgang 
zu stellen; zweitens sollte damit 
eine Anpassung im IT-Applikati-
onsportfolio einhergehen.

Strategische Vorgaben

Der neue E-Invoicing-Service 
musste dabei auch die zentra-
len strategischen Vorgaben der 
Lanxess-IT erfüllen: 

Geringere laufende Kosten im ▪▪
Vergleich zu der vorherigen 
Lösung: Da keine zusätzliche 

Hardware, Software oder eine 
andere IT-Infrastruktur ange-
schafft werden muss, entfallen 
die sonst üblichen hohen Ein-
stiegskosten und auch die lau-
fenden Ausgaben sind niedri-
ger. Denn abgerechnet wird im 
Servicemodell nach Verbrauch. 
Die Vorteile der elektronischen 
Rechnungsbearbeitung wie 
Kostensenkung bei gleich-
zeitiger Prozessoptimierung 
sprechen hier für sich.
Flexibel und anpassbar: Ein ▪▪
Outsourcing, das nur Server 
und Technik verlagert, bringt 
keine Flexibilität, zumal ge-
rade dies heutzutage nichts 
anderes als IT-Commodity 
darstellt. Von Bedeutung 
sind vielmehr bedarfs- und 
verbrauchsabhängige Kos-
tenstrukturen, KPIs und Ser-
vicezusagen. Ein transakti-
onsbasiertes Kostenmodell 
berücksichtigt beispielsweise, 
dass die Auslastung in den 
Sommermonaten eine ande-
re ist als im Jahresabschluss. 
Es hilft darüber hinaus der 
IT und dem Fachbereich, 
dem Controlling und der 
Geschäftsleitung gegenüber, 
Transparenz in den Prozess-
kosten darzustellen.
Nachhaltig und zukunftsfähig: ▪▪
Wo lange Zeit größtenteils 
Papierrechnungen ankamen, 
soll künftig zunehmend elekt-
ronisch übermittelt werden 
– die Vorteile überwiegen, 
sowohl auf Kunden- als 
auch auf Lieferanten-
seite.
Strategien definieren und ▪▪
umsetzen: Alle eingehenden 
Rechnungen – ob auf Papier 
oder per EDI – sollen zukünf-
tig möglichst durchgängig 
elektronisch weiterverarbei-
tet und archiviert werden. 
Bei jährlich rund 260.000 
Eingangsrechnungen, ver-
teilt über 14 Lanxess-Ge-
sellschaften in Deutschland, 
Belgien und Spanien, kommt 
eine globale Dimension in das 
Projekt und die Benutzer in 
allen Niederlassungen müs-
sen entsprechend geschult 
werden. Erfolgreich kann 
ein derartig ambitioniertes 
Projekt nur sein, wenn in al-

len Gesellschaften einheitli-
che Prozesse eingeführt und 
praktiziert werden.

Accounting und IT Hand in Hand

Die neue E-Invoicing-Lösung 
zur Rechnungsanerkennung 
und Archivierung entstand 
nach den Anforderungen der 
Lanxess-Bereiche Accounting 
und IT. Dazu wurde der gesam-
te Rechnungsfreigabe-Prozess 
für Bedarfsträger neu aufge-
baut und das alte Archivsystem 
mit mehreren Millionen Altda-
ten migriert.

Crossgate betreibt mit seinem 
Partner Scanpoint und eigenen 
Mitarbeitern auf dem Lanxess-
Gelände in Langenfeld ein Scan-
Servicecenter; in Spitzenzeiten 
kommen flexibel weitere Kräfte 
hinzu. Die Bearbeitungsschrit-
te bei der Rechnungsprüfung 
und -erfassung werden 
durch eine Postkor-
blogik und elekt-
ronische Work-
flows un-
terstützt. 

Zunächst scannen Mitarbeiter 
die eingehenden Papierrech-
nungen sowie den zugehörigen 
Schriftverkehr ein. 

Doch mit reinem Einscan-
nen ist das Potential bei wei-
tem noch nicht ausgeschöpft. So 
werden durch die Validierung 
der digitalisierten Dokumente 
Unstimmigkeiten entdeckt, zum 
Beispiel inkorrekte Summen 
oder Mengenabweichungen 
zur Bestellung. Der Freigabe-
Workflow erfolgt via Web zwi-
schen dem Accounting und den 
jeweiligen Bedarfsträgern. Die 
Belege werden indiziert und zu-

sammen mit allen ergänzenden 
Informationen wie Buchungs- 
und Anerkennungsprotokollen 
in das elektronische Archiv ein-
gestellt. Arbeitsschritte können 
nun aufgrund der elektroni-
schen Datenextraktion weitge-
hend automatisiert werden, so 
dass die Mitarbeiter im Accoun-
ting eine spürbare Entlastung 
im Tagesgeschäft erfahren.

Die Umsetzung der Elekt-
ronisierung war binnen eines 
Jahres planmäßig abgeschlos-
sen. Darin berücksichtigt wur-
den auch Schnittstellen und 
der Datenaustausch zwischen 
der SAP-Landschaft 
von Lanxess, 

aber auch Sekundärsystemen, 
die Zugriff auf das Rechnungs-
archiv haben. Hier kamen vor 
allem die Stärken der B2B-
360°-Services for SAP Solutions 
von Crossgate zum Tragen. 
Am Ende dieser Phase gaben 
sowohl die interne Revision des 
Lanxess-Konzerns als auch die 
beauftragten Wirtschaftsprüfer 
den Gesamtprozess frei. Heute 
läuft der Rechnungseingangs-

prozess rund. „Vor allem aber 
hat uns die Skalierbarkeit und 
Flexibilität überzeugt: Wir sind 
– wie unsere Branche – stän-
dig in Bewegung und benöti-
gen deshalb eine Lösung, die 
sich leicht und schnell anpas-
sen und ausbauen lässt. Ge-
rade hier profitieren wir von 
der Expertise von Crossgate“, 
resümiert Christian Günther, 
Leiter des Bereichs IT-Appli-
cation Management und IT-
Projektleiter bei Lanxess in 
Leverkusen.

Ausblick

Christian Günther sieht die Part-
nerschaft mit dem Starnberger 
Spezialisten für B2B-Integra-
tion auch für weitere Prozess-
automatisierungen strategisch 
gerüstet und hat bereits zwei 
Nachfolgeprojekte angeschlos-
sen. Zunächst wurde die Verbin-
dung zwischen Crossgate und 
Lanxess auf SAP XI NetWeaver 
umgestellt. „Unser Ziel ist es na-
türlich, weitestgehend zusam-
men mit unseren Geschäftspart-

nern auf Papier zu verzich-
ten und auf elektronischen 
Rechnungsaustausch 
ohne Systembrüche 
umzustellen. Hierfür 
müssen neben einer 
reinen Partner-
Verbindung 

auch unsere SAP-
Landschaft und die 

Fachprozesse vorbereitet 
sein. Aber auch steuerrecht-

liche Regelungen, teilweise 
international, müssen berück-

sichtigt werden“, gibt Christian 
Günther als Ausblick vor. Da die 
Verbindung zum Business Rea-
dy Network schon steht, wer-
den auch schon mal EDI-fähige 
Lanxess-Geschäftspartner für 
andere Prozesse angebunden 
und unternehmensübergrei-
fende Prozesse weiter automa-
tisiert. „Wir schätzen den flexi-
blen Service, der eben nicht bei 
IT-Systemen oder einem Busi-
nessprozess aufhört.“

Kontakt�� :
Peter Eck
Crossgate AG, München
Tel.: 089/207041-304
Fax: 089/207041-333

Alles aus einer Hand
Elektronischer Rechnungseingang bei Lanxess

Regionalspecial  Nordrhein-Westfalen

Der Hauptsitz von Lanxess im Chemiepark Leverkusen

Bayer öffnet Labore für Nachwuchsforscher
Für 75 begabte Nachwuchsfor-
scher öffnete Bayer am Stand-
ort Monheim Ende Januar seine 
Labore und Institute. Die Schü-
ler aus mehreren Gymnasien 
der Region bekamen am „Tag 
der Schulen“ einen Einblick in 
den Arbeitsalltag und die Tech-
niken eines großen Labors und 
können selbst unter authenti-
schen Bedingungen forschen. 
Stilecht mit weißem Kittel und 
Schutzbrille ausgerüstet, haben 
die Schüler der Leistungskurse 
Chemie oder Biologie die Mög-
lichkeit, ihr theoretisches Wis-
sen in praktische Erfahrungen 
umzuwandeln. 

„Beim Tag der Schulen geht 
es nicht nur darum, den Wissen-
schaftlern über die Schulter zu 
schauen. Die Aufgabenstellung 
und Umsetzung entsprechen 
dem Niveau eines Praktikums 
im Grundstudium“, erklärt 
Standortleiter Alois Brockmann-
Lange. „Die Schüler sind hoch 
motiviert, und darum sind auch 
unsere Mitarbeiter in den Labo-
ren gerne zur Mitwirkung bereit. 
Wir wollen mit dieser Veranstal-
tung das Verständnis für wissen-
schaftliche Zusammenhänge 
fördern und den Nutzen der For-
schung für Pflanzen und Tieren 
demonstrieren. Gleichzeitig wol-
len wir die jungen Menschen so 
für naturwissenschaftliche und 
technische Berufe begeistern“, 
erläutert Brockmann-Lange die 

Initiative. Sie ist Teil des sozialen 
Engagements von Bayer im Be-
reich Bildung und Forschung.

Bayer lädt einmal im Jahr 
naturwissenschaftlich begabte 
Schüler zum „Tag der Schulen“ 
ein. Nach einer allgemeinen Ein-
führung werden Projektgrup-
pen gebildet, dann geht es an 
die Arbeit. Zum Abschluss des 
Tages stellen die Jungforscher 
im Rahmen einer Abschlussprä-
sentation ihren Mitschülern die 
Untersuchungsergebnisse vor. 
„Das Interesse ist bei allen Be-
teiligten sehr groß“, sagt Hiltrud 
Schmitz-Du Mont, zuständig für 
die Projektarbeit mit den Schu-
len. „Vor allem die Arbeiten in 
den Labors sind das Highlight 
der Veranstaltung.“

Beispielsweise stehen in der 
Biologie Untersuchungen auf 

dem Programm, die zeigen, 
dass die Kenntnis von Enzymen 
enorme praktische Bedeutung 
für die Pharma- und Pflanzen-
industrie haben. 

Und in einem Entwicklungs-
labor von Bayer Animal Health 
können die Schüler mehr über 
die Bekämpfung von Flöhen bei 
Haustieren erfahren, indem sie 
an einem künstlichen Hund 
mit Tierarzneimitteln experi-
mentierten. Dabei lernen sie, 
dass Tierversuche immer mehr 
durch Technik ersetzt werden 
– und dass Bayer an Lösungen 
arbeitet, um der Parasiten auf 
Hund und Katze Herr zu wer-
den.

www.bayer.com��

Peter Eck, Director Global Accountst
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Rund 15.000 Aggregate – davon 
mehr als 5.000 Pumpen – sind 

im Chemiepark Knapsack 
in Hürth, südlich 

von Köln, im Ein-
satz. Die Fachleute 
der mechanischen 

Werkstätten sor-
gen nicht nur 

dafür, die 
Pumpen zur 
Verfügung 
zu stellen, 

regelmäßig 
zu warten, de-

fekte Geräte ge-
gen Pumpen aus 

dem seit 38 Jah-
ren bestehenden 
Pumpenpool aus-
zutauschen und 
defekte Maschi-
nen instand zu 
setzen – auch in 
ex-geschützten 
Bereichen. „In 
enger Zusam-
menarbeit mit 
den Betreibern 
und den Pumpen-

herstellern sorgen 
wir dafür, die effek-

tivste und effizienteste 
Pumpe für den jeweils 

speziellen Einsatz bereit 
zu stellen und in den An-

lagenprozess zu integrieren, 
betont Dietmar Zarbock, Leiter 
der mechanischen Werkstätten 
bei Infraserv Knapsack. 

Flexible Drehzahl 

Drehzahl geregelte Pum-
pen kommen dabei 
immer mehr zum 
Einsatz. Denn im 
Vergleich zu Pum-
pen mit starrer 
Drehzahl können 

sie punktgenau auf die 
individuelle Anlagenanfor-

derung bezüglich benötigter 
Fördermenge und Förderhöhe, 
Produkteigenschaft und Dichte 
eingestellt werden. Die optimale 
Einjustierung erfolgt über einen 
Frequenzumrichter. „Auf diese 
Weise können wir die Pumpe 
so auslegen, dass der kleinste 

benötigte Motor für die zu er-
zielenden Betriebsparameter 
gewählt werden kann“, erklärt 
Peter Schmidt, Mitarbeiter der 
mechanischen Werkstätten. 

Mit Vorteilen für die Kunden: 
Energieverluste durch zu hohe 
Drehzahlen können reduziert 
und damit Energiekosten ein-
gespart werden. Die Ressour-
censenkung ist darüber hinaus 
ein Beitrag zum Umweltschutz. 
Die schonendere Fahrweise 
führt zu geringeren Wartungs- 
und Reparaturkosten, vermin-
derten Ausfallzeiten und auf 
diese Weise zu einer Standzeit-
verlängerung. Und: Drehzahl 
geregelte Aggregate machen 
es mit der flexiblen Fahrweise 
möglich, zwei Betriebszustände 
einer Anlage mit nur noch einer 
Pumpe anstelle von zwei Pum-
pen zu fahren. 

Die Vorteile kommen insbe-
sondere bei Pumpen mit gro-
ßem Leistungsbedarf ab etwa 
50 kW zum Tragen. „Inzwischen 
haben wir im Chemiepark von 
rund 600 in Frage kommenden 
Aggregaten mehr als 200 Pum-
pen mit Drehzahl geregeltem 
Antrieb versehen. Dabei erfolgt 
der Austausch nicht nur bei 
akuten Pumpendefekten oder 

revisionsbedingten Anlagenstill-
ständen: „Auch bei der Planung 
von Neuanlagen bringen wir 
unser Know-how ein, um die 
Pumpen optimal auszulegen, 
betont Zarbock.

 
Pumpenprüfstand setzt Maßstäbe 

Zur Pumpenauslegung trägt 
auch ein Pumpenprüfstand bei. 
Er gilt als einer der modernsten 
und flexibelsten Anlagen seiner 
Art in Deutschland. Das vollau-
tomatische Prüfsystem mit zwei 
hydraulisch verstellbaren Ab-
spanntischen lässt sich inner-
halb kürzester Zeit auf Pumpen 
verschiedener Hersteller und 
unterschiedlichster Bauformen 
einstellen. Mit ihr können die 
wechselnden Förderbedingun-
gen realisiert werden.  In einem 
vollautomatischen rund einein-
halbstündigen Testlauf fährt 
das Prüfsystem mit Hilfe eines 
Mess- und Steuerungssystems 
automatisch die Leistung hoch. 
Dabei nimmt die Software eine 
Pumpen-Istkennlinie auf. Die 
ermittelten Ergebnisse werden 
anschließend mit der vom Her-
steller vorgegebenen Kennlinie 
verglichen. „Auf diese Weise 
erhalten wir ein sehr genaues 

Abbild des realen Einsatzes in 
der Produktionsanlage. Wichti-
ge Anhaltspunkte, um spätere 
Leistungsverluste an den Pum-
pen in den Produktionsanlagen 
im Vorfeld zu reduzieren“, so 
Thomas Schuster, Fachbauleiter 
Pumpen und Maschinen.

Sämtliche Daten – von den 
ersten Beratungsgesprächen 
für die optimale Pumpe über 
die Pumpenprüfung und den 
Einbau bis hin zur Wartung und 

Reparatur  – werden über das 
SAP-System dokumentiert und 
gespeichert – für ein bestmögli-
ches Life-Cycle Management.

Kontakt�� :
Dietmar Zarbock
Infraserv Knapsack, Hürth
Tel.: 02233/48-0 
Fax: 02233/42864 
www.infraserv-knapsack.de

Pumpenpower ohne Energieverlust
Drehzahlregelung durch Frequenzumrichter spart Energie

Abb. 1: Das vollautomatische Pumpen-Prüfsystem lässt sich innerhalb kürzester Zeit auf Pum-
pen verschiedener Hersteller und unterschiedlichster Bauformen einstellen.

Dietmar Zarbock, Leiter der 
mechanischen Werkstätten bei 
Infraserv Knapsack, erklärt 
CHEManager, was es mit der 
Auswahl von Frequenzumrich-
tern auf sich hat.

CHEManager: Im Industriepark 
Knapsack sind über 5.000 Pum-
pen im Einsatz, davon kommen 
600 in Frage, um diese mit Fre-
quenzumrichtern auszurüsten. 
Wie bzw. nach welchen Kriteri-
en haben Sie diese 600 Pumpen 
evaluiert?

D. Zarbock:  Die 600 Pumpen set-
zen sich zusammen aus Pum-
pen, die bereits als Neupumpe 
mit Frequenzumrichtern ausge-
rüstet, und Pumpen, die damit 
nachgerüstet wurden. Es han-
delt sich hierbei um Pumpen, 
die für unterschiedliche Förder-
drücke und Fördermengen ein-
gesetzt werden oder zur Men-
genanpassung bei mehreren 
Abnehmern an einer Leitung. 
Beispiele dafür sind Filter-
aufgabepumpen, die zunächst 
große Mengen mit geringem 
Druck und dann kleine Mengen 
mit hohem Druck pumpen, also 
ihre Förderleistung einem che-

mischen Prozess anpassen müs-
sen sowie Pumpen mit gleich 
bleibender Fördermenge bei 
unterschiedlichen saugseitigen 
Zulaufbedingungen.

Wie schnell können sich die Kos-
ten für die Umrüstung der Pum-
pen mit Frequenzumrichtern 
amortisieren?

D. Zarbock: Die Amortisationszeit 
muss für jeden Einsatzfall er-
mittelt werden. Dabei wird auch 
der Faktor Lebensdauer der 

Pumpe mit einbezogen. In der 
Regel liegt diese bei Aggregaten 
bis 20 kW-Antriebsleistung bei 
ca. 2 bis 4 Jahren.

Wovon hängt es ab, welche Fab-
rikate von Frequenzumrichtern 
für die Umrüstung der Pumpen 
eingesetzt werden? 

D. Zarbock: Vor einigen Jahren 
haben wir mit den in der Regi-
on Köln ansässigen Chemieun-
ternehmen unsere Erfahrungen 
ausgetauscht. Dabei haben wir 
festgestellt, dass wir mit den 
Fabrikaten Vacon, Danfoss und 
Rexroth am besten fahren, un-
ser Standard ist zur Zeit für die 
kleinen bis 7.5 kW Danfoss und 
über 7,5 kW Vacon. Dies wurde 
uns auch von Bayer bestätigt. 
Dieser Standard wird von den 
Kunden im Chemiepark zu 95 % 
angenommen. Für Kunden au-
ßerhalb des Chemieparks ist die 
EMSR-Werkstatt flexibel und 
setzt je nach Kundenwunsch 
auch andere Fabrikate ein. Auf 
dem Markt gibt es sowohl Bil-
ligprodukte mit abgespeckten 
Versionen und auch qualitative 
Unterschiede. Die kommen aber 
für uns nicht in Frage. 

Frequenzumrichter:  
Nach 2 bis 4 Jahren amortisiert

Regionalspecial  Nordrhein-Westfalen

Dietmar Zarbock, Leiter der mechanischen  
Werkstätten bei Infraserv Knapsack

Das Herz als Vorbild: Die menschliche Pumpe macht vor, was auch beim Betreiben von Anlagen 
von Vorteil ist: Nur so viel Pumpleistung erbringen, wie gerade benötigt wird. In Chemieanla-
gen helfen dazu Frequenzumrichter. Neuer Clustermanager in NRW

Die Entwicklung des Biotechno-
logiezentrums NRW wird fortan 
von Dr. Bernward Garthoff ge-
steuert. In seiner neuen Aufga-
be wird Garthoff von der durch 
die Landesregierung initiierten 
Geschäftsstelle BIO.NRW un-
terstützt. Zu den Aufgaben des 
Clustermanagements gehört 
die strategische Vernetzung 
von Unternehmen, Hochschulen 
und Forschungseinrichtungen, 
bestehenden Kompetenznetz-
werken und Initiativen. Wis-
senschaft und Wirtschaft sollen 
fortan weiter verzahnt werden 
mit dem Ziel, kreative Wert-
schöpfungsketten zu initiieren 
und weiter auszubauen. Im 
Mittelpunkt der Arbeit steht die 
Förderung der Innovationskraft 
mittelständischer Unternehmen 

in Nordrhein-Westfalen für die 
nächsten drei Jahre. 

www.bio.nrw.de��

Dr. Bernward Garthoff

Was das Herz für den Menschen ist, können Pumpen für Chemiean-

lagen sein: Antreiber für den kontinuierlichen Flüssigkeits- und 

Produktstrom. Und die gesunde „menschliche Pumpe“ macht 

vor, was auch beim Betreiben von Anlagen von Vorteil ist – nur so viel (Pump-) 

Leistung zur Verfügung zu stellen, wie gerade benötigt wird. Das reduziert Energie-

verluste und vermeidet unnötigen Verschleiß. Für die Fachleute der mechanischen 

Werkstätten bei Infraserv Knapsack heißt in diesem Zusammenhang eine wichtige 

Lösung zur optimalen Auslegung von Aggregaten: Drehzahl geregelte Pumpen.

Danfoss GmbH
Carl-Legien-Straße 8, 63073 Offenbach
Telefon 069 8902-0, Fax 069 8902-106
www.danfoss.de/vlt

Die High-Power-Drives verfügen über das
intuitive Bedienkonzept aller Danfoss
Frequenzumrichter, was zu reduziertem
Schulungsaufwand führt. Klartextanzeigen,
verfügbar in 27 Sprachen, beschleunigen
Inbetriebnahme und Parametrierung.

Für eine optimale Anpassung an die
Aufgabe sorgen die optionalen Erweite-
rungsmodule. Der durchgängige Einsatz in
allen Leistungsgrößen führt zu einfacherer
Ersatzteilhaltung.

Danfoss High-Power-Drives verfügen über
alle internationalen Zulassungen und sind
bei 400, 500 und 690 V bis zu einer Leistung
von 1,2 MW erhältlich.

Driving perfection.
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In Sachen Innovationsfreudigkeit gehört Deutschland zu den 
europäischen Schlusslichtern. Nur 5,2 % der Ausgaben entfielen 
auf Innovationen, die in den letzten fünf Jahren auf den Markt 
gekommen waren. Damit wird in Deutschland weniger für neu-
artige Arzneimittel ausgegeben als in den meisten anderen 
europäischen Ländern.

Mit einem Volumen von rund 31 Mrd. US-$ im Jahr 2007 ist 
Deutschland im internationalen Vergleich der drittgrößte Markt 
für Arzneimittel und gleichzeitig einer der Märkte mit unterdurch-
schnittlichem Wachstum. Dafür tragen die Kostendämpfungsmaß-
nahmen des Gesetzgebers die Verantwortung. Von 2001 bis 2007 
stieg der Umsatz im deutschen Apothekenmarkt um rund 20 %.

An beruflichen Schulen lernt inzwischen fast jeder Schüler 
Englisch – vorausgesetzt, er strebt an einem Fachgymnasium, 
einer Fachoberschule oder einer Berufsoberschule die Fachhoch-
schulreife an. Auch in der Berufsvorbereitung wird Wert auf den 
Erwerb der Fremdsprachenkompetenz gelegt. 

An Grund- und Förderschulen sowie an beruflichen Schulen gab 
es zuletzt deutlich mehr Fremdsprachenunterricht. Mit der Mehr-
sprachigkeit ist es dennoch nicht weit her, denn außer Englisch 
werden kaum andere Sprachen gelehrt.

Arzneimittelmarkt

Arbeitskämpfe: Sozialer Frieden in Deutschland

Fremdsprachen: Englisch in der Poleposition

 

Fremdsprachen: Schon an den Grundschulen
So viel % der Schüler lernten im Schuljahr 2007/08

Quelle: Institut der deutschen Wirtschaft Köln © GIT VERLAG
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Sprachenstudium: Englisch hoch im Kurs
Studenten im Wintersemester 2007/08

Quelle: Statistisches Bundesamt © GIT VERLAG

Anglistik, Amerikanistik
46.047

Romanistik
19.896

Außereuropäische
Sprachen
13.213

Germanische Sprachen (ohne Deutsch)
2.179

Alte Sprachen
4.227

darunter:
Englisch   42.917

darunter:
Französisch 7.679
Spanisch 5.265
Italienisch 1.741

darunter:
Japanisch 3.043
Chinesisch 2.822

darunter:
Russisch 1.331

Slawische und baltische Sprachen
4.926

Insgesamt   90.488

Die vergangenen drei Jahre waren hierzulande geprägt von zahl-
reichen harten Tarifauseinandersetzungen. Im Jahr 2006 gab es 
umfassende Streiks im Öffentlichen Dienst, gleichzeitig trat mit 
dem Marburger Bund nach den Piloten eine weitere Berufsge-
werkschaft in die Arena, die ihre Streikmacht nutzte, um die Ar-
beitsbedingungen für Ärzte an Krankenhäusern zu verbessern. 

 

Entwicklung der Pharma-Märkte
Umsatzwachstum bereinigt um Wechselkursänderungen, 2001 = 100

Quelle: IMS Health, VFA © GIT VERLAG

Umsatz in Deutschland ab 2003 bereinigt um Herstellerabschläge
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Arbeitskämpfe: Mit den Hörnern durch die Wand
Jahresdurchschnittlich durch Arbeitskämpfe verlorene Arbeitstage 
je 1.000 Beschäftigte im Zeitraum 2000 bis 2007

Quelle: Institut der deutschen Wirtschaft Köln © GIT VERLAG
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Neue Wirkstoffe in Europa
Marktanteil der in den letzten fünf Jahren eingeführten neuen Wirkstoffe in %

Quelle: VFA © GIT VERLAG
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Spanien: Jeder Zehnte im Ausstand
Jahresdurchschnittlich Streikende je 1.000 Beschäftigte im Zeitraum 2000 bis 2007

Quelle: Institut der deutschen Wirtschaft Köln © GIT VERLAG
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Deshalb von einer Krawallstrategie der Gewerkschaften zu 
sprechen, wäre indes übertrieben. Denn in Sachen Arbeitskampf-
häufigkeit steht Deutschland international noch recht gut da. Im 
Durchschnitt der Jahre 2000 bis 2007 fielen hierzulande streik-
bedingt nur fünf Arbeitstage je 1.000 Arbeitnehmer aus.
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Auf dem Weg zur Kleidung, die niemals nass wird 

Blaues Licht für flache Schirme

Unter der Leitung von Professor 
Stefan Seeger, Institut für phy-
sikalische Chemie der Univer-
sität Zürich, haben Schweizer 
Forschungsgruppen in Anwen-
dung der Nanotechnologie eine 
revolutionäre Veredelung für 
Textilgewebe entwickelt: Sie 
beschichteten Polyesterstoff mit 
Milliarden von Silikon-Nanofila-
menten. Wassertropfen bleiben 
auf diesem Gewebe als sphäri-
sche Kugeln stehen und kom-
men so praktisch nicht mit den 
darunter liegenden Fasern in 
Kontakt. Schon bei der gerings-
ten Neigung rollen die Wasser-
tropfen wie Kugeln rückstands-
frei ab. Laut Prof. Seeger ist das 

neue Textil das Material mit den 
weltweit wasserabweisendsten 
Eigenschaften. Belastungstests 

haben gezeigt, dass der Effekt 
außerordentlich dauerhaft ist. 
So konnte das Material wäh-
rend zwei Monaten unter Was-
ser gehalten werden und blieb 
trotzdem trocken. Größtes 
Potential sehen die Forscher bei 
Anwendungen für wasserab-
weisende Sportbekleidung, z. B. 
trocken bleibende Schwimm-
anzüge oder für Industrietex-
tilien, wie beispielsweise zur 
Abdeckung von Flachdächern, 
zur umweltschonenden Imprä-
gnierung von Holz, oder zum 
Fassadenschutz.

www.uzh.ch��

Ohne blaues Leuchten gibt es 
kein weißes Licht – zumindest 
nicht aus Leuchtdioden. Wis-
senschaftler um Martin Baum-
garten haben am Max-Planck-
Institut für Polymerforschung 
in Mainz zwei sehr stabile or-
ganische Verbindungen identifi-
ziert, die sich als blau leuchten-
des Diodenmaterial eignen. Mit 
Hilfe dieser Substanzen lassen 
sich organische Leuchtdioden 
herstellen, die sich etwa für 
besonders flache und flexible 
Bildschirme eignen. Bei der 
einen Verbindung handelt es 
sich um das Dendrimer eines 
Polytriphenylen, dessen Aufbau 
einem Baum ähnelt: Im Inneren 
sitzt ein Kern, um den in vier 
Richtungen ausladende symme-
trische Triphenylen-Äste wach-

sen. Je nachdem, wie die Main-
zer Chemiker die Verbindung 
herstellen, verzweigen sich die 

Äste mal mehr und mal weni-
ger. Neu an diesen Dendrime-
ren ist, dass nicht nur der zen-
trale Kern blau leuchtet, son-
dern auch die Bausteine in den 
Verzweigungen. Bislang dienten 
die molekularen Äste vor allem 
dazu, den Kern abzuschirmen, 
damit dieser mit benachbarten 
Molekülen keine unerwünsch-
ten Wechselwirkungen einge-
hen kann. Diesen ungewollten 
Kontakt, der die blaue Leucht-
kraft schwächt, verhindern die 
voluminösen Äste nun quasi 
beiläufig. Daher geben die Den-
drimere effizient und zuverläs-
sig blaues Licht ab.

www.mpip-mainz.mpg.de ��

Der Wassertropfen bleibt als sphärische 
Kugel auf dem neuen Gewebe stehen.

Ein Baum von einem Molekül: Von einem 
Kern aus wachsen die Äste des Dendrimers. 
Wie viele blau leuchtende Gruppen der 
Baum trägt, können die Mainzer Chemiker 
steuern.  Quelle: Baumgarten/MPI für Poly-
merforschung 
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