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newsflow
Merck & Co will den Konkur-
renten Schering-Plough über-
nehmen. Der Kauf habe einen 
Wert von rund 41 Mrd. US-$, 
teilte Merck mit. Die Transakti-
on will Merck in eigenen Aktien 
sowie in bar abwickeln. Jeder 
Schering-Plough-Aktionär soll 
pro Aktie 0,5767 Merck-Aktien 
sowie 10,50 Dollar in bar er-
halten. Beide Verwaltungsräte 
haben den Angaben nach der 
Fusion bereits zugestimmt. 
Das verschmolzene Unterneh-
men wird unter dem Namen 
Merck weiter laufen. Merck-
Vorstandschef Richard T. Clark 
soll die neue Gruppe führen. 
Die jährlichen Synergien bezif-
ferte Merck auf 3,5 Mrd. US-$.

Kaum ein Unternehmen 

der Chemiebranche wurde 

verschont, als im Novem-

ber vergangenen Jahres die Nachfrage 

nach chemischen Erzeugnissen mit ei-

ner Geschwindigkeit nachließ, die selbst 

weltweit und breit aufgestellte Konzerne 

überraschte. Mit der Bau-, Automobil- 

und Elektronikindustrie waren erstmals 

seit Jahrzehnten gleich drei wichtige 

Abnehmerbranchen der chemischen In-

dustrie vom konjunkturellen Abschwung 

betroffen. Nicht nur die Absatzmengen 

von Basischemikalien brachen ein, son-

dern auch der Markt für Spezialchemika-

lien liegt darnieder. Stabiler Geschäfte 

erfreuen sich lediglich die Pharma- und 

Pflanzenschutzsparten der Chemiekon-

zerne. CHEManager gibt einen Überblick 

über die Geschäftsentwicklung bei acht 

europäischen und US-amerikanischen 

Chemieunternehmen, die seit Mitte Fe-

bruar ihre Zahlen für das Jahr 2008 ver-

öffentlichten. Mehr über die Entwicklung 

der weltweiten Chemieproduktion und 

die Prognosen für das Jahr 2009 lesen 

Sie im Beitrag Chemiekonjunktur auf 

Seite 4.

2008 – ein Jahr der Kontraste
Europäische und US-amerikanische Chemiekonzerne ziehen Bilanz 

Solvay

Christian Jourquin
geschäftsjahr 2008
umsatz: 9,49 Mrd. € (-1,3  %)
ergebnis*: 985 Mio. € (-19 %)

Henkel

Kasper Rorsted
geschäftsjahr 2008
umsatz: 14,13 Mrd. € (+8,1 %)
ergebnis*: 1,46 Mrd. € (+6,6 %)

BASF

Jürgen Hambrecht
geschäftsjahr 2008
umsatz: 62,30 Mrd. € (+7,5 %)
ergebnis*: 6,46 Mrd. € (-11,7 %) 

Huntsman

Peter R. Huntsman
geschäftsjahr 2008
umsatz: 10,22 Mrd. US-$ (+5,8 %) 
ergebnis**: 643 Mio. US-$ (-30 %)

Bayer

Werner Wenning
geschäftsjahr 2008
umsatz: 32,92 Mrd. € (+1,6 %)
ergebnis*: 4,34 Mrd. € (+1,3 %)

Rhodia

Jean-Pierre Clamadieu
geschäftsjahr 2008
umsatz: 4,76 Mrd. € (+2,9 %)
ergebnis**: 664 Mio. € (-9,8 %)

Akzo Nobel

Hans Wijers
geschäftsjahr 2008
umsatz: 16,20 Mrd. € (+6,2 %)
ergebnis**: 1,99 Mrd. € (–1,2 %)

Chemtura

Craig A. Rogerson
geschäftsjahr 2008
umsatz: 3,55 Mrd. US-$ (-5,3 %)
ergebnis**: 351 Mio. US-$ (-20 %)

BASF solide finanziert

Erstmals seit dem Jahr 2001 
meldete der weltweit größte 
Chemiekonzern BASF einen 
Quartalsverlust: -313 Mio. € 
betrug das Ergebnis nach Steu-
ern im 4. Quartal 2008. Über 
das gesamte Jahr 2008 ging 
das Ergebnis (EBIT) um rund 
12 % auf 6,46 Mrd. € zurück. 
Der Umsatz lag mit 62,3 Mrd. € 
um 7,5 % über Vorjahr. „Eine 
Trendwende ist derzeit nicht 
in Sicht. Im Gegenteil, die Lage 
auf unseren Absatzmärkten 

verschärft sich. 2009 wird ein 
Jahr voller Herausforderungen 
werden, wie wir sie noch nicht 
erlebt haben“, sagte Vorstands-
vorsitzender Jürgen Hambrecht 
Ende Februar. Mit ihrem diver-
sifizierten Portfolio sei die BASF 
in der Rezession jedoch besser 
positioniert als andere Unter-
nehmen der Branche. Zudem 
verfüge das Unternehmen über 
eine grundsolide Finanzierung 
und einen hohen Free Cashflow, 
der 2008 wie auch in den Jah-
ren zuvor deutlich über 2 Mrd. € 
gelegen habe, sagte der BASF-
Chef.

Hambrecht kündigte an, 
aufgrund der aktuellen Krise 
Sparprogramme beschleunigt 
umzusetzen. Weltweit sei für 
2009 der Abbau von mindestens 
1.500 Arbeitsplätzen geplant. 
Kurzarbeit gebe es derzeit bei 
rund 3.000 Mitarbeitern. 

Für das laufende Geschäfts-
jahr erwartet das Unternehmen 
auch unter Einbeziehung der 
Akquisitionen von Ciba und Re-
vus Energy einen Umsatzrück-
gang und einen noch deutliche-

ren Rückgang des Ergebnisses 
der Betriebstätigkeit aufgrund 
von Integrationskosten. Dabei 
strebt der Chemiekonzern an, 
zumindest seine Kapitalkosten 
zu verdienen und die Dividen-
de konstant zu halten. Auch 
für 2008 wird die BASF eine 
Dividende auf Vorjahresniveau 
ausschütten.

Bayer trotzt der Krise

Rheinabwärts in Leverkusen ist 
die Stimmung noch etwas bes-
ser als in Ludwigshafen. „2008 

war das operativ erfolgreichste 
Jahr in der langen Geschichte 
von Bayer“, zog Vorstandsvorsit-
zender Werner Wenning am 3. 
März die Bilanz für das vergan-
gene Geschäftsjahr. Der Umsatz 
des Chemie- und Pharmaunter-
nehmens stieg 2008 um 1,6 % 
auf 32,9 Mrd. €, bereinigt um 
Währungs- und Portfolioeffekte 
entspricht das einem Plus von 
4,4 %. Während die Sparten 
Healthcare (15,4 Mrd. € Umsatz, 
+6,9 %) und Cropscience (6,4 
Mrd. € Umsatz, +13,9 %) hierzu 
mit kräftigen Zuwächsen beitru-
gen, ging der Umsatz von Ma-
terialscience um 4,6 % zurück. 
Das Konzernergebnis (EBITDA) 
verbesserte sich um 2,3 % auf 
6,9 Mrd. €. Insgesamt lag die 
EBITDA-Marge des Konzerns 
bei 21,1 % (2007: 20,9 %) und 
das operative Ergebnis (EBIT) 
stieg um 1,3 % auf 4,3  Mrd. €. 
Dabei profitierte Bayer von sei-
ner Ausrichtung auf die weniger 
von der weltwirtschaftlichen 
Entwicklung abhängigen Life-
Science-Bereiche: „Unsere Kon-
zernstrategie bewährt sich auch 

in einem schwierigen Umfeld“, 
betonte Wenning. Trotz erheb-
licher Risiken für die künftige 
Entwicklung der Weltwirtschaft 
ist er für das laufende Jahr 
zuversichtlich: „Wir erwarten 
weitere Ertragssteigerungen bei 
Healthcare und Cropscience so-
wie einen deutlichen Abbau der 
Nettoverschuldung.“ 

Akzo Nobel macht sich fit  
für den Aufschwung

Auf den Schuldenabbau kon-
zentriert sich auch Akzo No-
bel. Der Chemiekonzern hat im  
vergangenen Jahr u.a. wegen 
hoher Abschreibungen auf-
grund der Übernahme von ICI 
einen Milliardenverlust von  
1,1 Mrd. € verbucht. Der Jah-
resumsatz der Niederländer  
lag 2008 mit 16,2 Mrd. € 6 % 
über Vorjahr. Das Ergebnis 
(EBITDA) ging um 1 % auf  
rund 2 Mrd. € zurück. Da-
bei sank das EBITDA insbe- 
sondere im 4. Quartal 2008  
um 12 % bei konstantem Um-
satz im Vergleich zur Vorjah-
resperiode. „Das harte Markt-
umfeld hat sich im neuen Jahr 
fortgesetzt“, sagte Wijers, den-
noch bleibe die Grundlage von  
Akzo Nobel solide. Restruktu-

rierungen in allen Unterneh-
mensbereichen sollen zu Ein-
sparungen von 100 Mio. € pro 
Jahr führen und Akzo Nobel in  
Form bringen, um den Auf-
schwung zu nutzen, sobald er 
komme, sagte Wijers. Zwar wird 
sich der Konzern trotz der Fi-
nanzkrise in diesem Jahr refi-
nanzieren können, angesichts 
der beispiellosen Unwägbarkei-
ten weltweit werde das Unter-
nehmen sein Aktienrückkauf-
programm jedoch nicht zu Ende 

führen, kündigte der Konzern-
Chef an.

Henkel setzt auf Marken und Qualität

Mit der Übernahme des  
US-Industriekleber-Herstellers 
National Starch im April 2008 
von Akzo Nobel hat Henkel sei-
ne Abhängigkeit von der Krisen 
gebeutelten Automobilindustrie 
erhöht. Mit der Übernahme ent-
fällt fast die Hälfte Jahresum-
satzes auf die Klebstoffsparten, 
die seit Monaten einen starken 
Nachfragerückgang verspürt. 
Daher hat Henkel bereits seit 
längerem in einigen US-Werken 
die Arbeitszeiten reduziert und 
wird voraussichtlich auch für 
zwei deutsche Werke Kurzarbeit 
anmelden. Für das Gesamtjahr 
2008 konnte der Konsumgü-
terkonzern seinen Umsatz um 
8,1 % auf 14,1 Mrd.  € steigern 
und erzielte dabei ein organi-
sches Wachstum von 3 %. Das 
bereinigte betriebliche Ergeb-
nis (EBIT) stieg um 6,6 % auf 
1,46 Mrd. €. Trotz der widrigen 
Marktverhältnisse hält das Un-
ternehmen an seinem Ziel fest, 
bis 2012 die Umsatzrendite 
von derzeit 10,3 % auf 14 % zu 
steigern. Hierzu sollen laufende 
Restrukturierungen mit erhöh-

ter Geschwindigkeit umgesetzt 
werden, kündigte Henkel-Chef 
Kasper Rorsted an. Gleichzeitig 
wolle das Unternehmen noch 
stärker auf Qualität und starke 
Marken wie Persil, Schwarz-
kopf und Loctite setzen, die fast 
doppelt so schnell wachsen wie 
Henkel insgesamt.

Solvay senkt Nettoverschuldung

Beim belgischen Konzern Sol-
vay zeigt sich 2008 ein ähnli-

cher Trend wie beim Bayer-
Konzern: Während die Phar-
masparte ein Ergebnisplus 
von 11 % verbuchte, ging das 
Ergebnis in den Sparten Che-
micals (-31 %) und Kunststoffe 
(-40 %) stark zurück. Insgesamt 
verbuchte Solvay ein Minus 
von 19 % beim operativen Er-
gebnis (EBIT) bei einem Jah-
resumsatz, der nur 1 % unter 
dem Niveau des Vorjahres lag. 
Das Unternehmen hält trotz 

des deutlichen Ergebnisrück-
gangs im 4. Quartal 2008 von 
-66 % an seinen Zielen für die 
Reduktion der Nettoverschul-
dung fest und betont seine so-
lide Finanzstruktur mit einem 
Verschuldungsgrad (net debt to 
equity ratio) von 34 %.

Huntsman spürt Besserung

Peter R. Huntsman, CEO des 
US-Konzerns Huntsman, be-
schreibt das 4. Quartal 2008 als 
Periode der größten Herausfor-
derung in der Geschichte des 
Unternehmens. Der Konzern 
kündigte bereits vergangenes 
Jahr an, weltweit 10 % sei-
nes Personals abzubauen und 
verbuchte für das Gesamtjahr 
2008 trotz hoher positiver Ein-
maleffekte durch die Ausgleich-
zahlungen von Hexion und 
Apollo nach der abgesagten 
Übernahme im Dezember 2008 
einen Rückgang beim Ergebnis 
(EBITDA) von 30 % auf 643 Mio. 
US-$. Der Umsatz sank um 6 % 
auf 10,2 Mrd. US-$. Doch der 
Unternehmenschef sieht einen 
Stopp des negativen Trends: 
„Alle unsere Geschäftsberei-
che beobachten einen Anstieg 
der Nachfrage seit Dezember 
2008“, sagte Huntsman Ende 
Februar. 

Chemtura kämpft gegen  
Liquiditätsengpass

Wie Huntsman hatte auch der 
US-Konzern Chemtura, der im 
4. Quartal 2008 einen Verlust 
von 27 Mio. US-$ verbuchte, mit 
Engpässen bei der Liquidität zu 
kämpfen. Maßnahmen wie der 
Abbau von Lagerbeständen um 
15 % innerhalb eines Quartals 
und der Abbau des Fach- und 
Verwaltungspersonals um 20 % 

sollen die Wettbewerbsfähigkeit 
des Unternehmens in der Krise 
sichern. Auch für 2009 stehen 
die Kontrolle von Kosten, Cash-
flow und Liquidität ganz oben 
auf der Agenda von CEO Craig 
A. Rogerson.

Rhodia will weiter sparen

Bei Rhodia in Frankreich haben 
sich die Nachfragen nicht von 
ihren Tiefständen im Dezem-
ber erholt, meldete das Unter-
nehmen im Februar. Rhodia 
rutschte im 4. Quartal wegen 
des Konjunkturabschwungs in 
die Verlustzone. Für das Ge-
samtjahr verbuchte der Spezi-
alchemiekonzern einen leichten 
Umsatzzuwachs von 2,9 % auf 
4,8 Mrd. €. Das Ergebnis sank 
um rund 10 % auf 664 Mio. €.

„2008 war ein Jahr der Kon-
traste“, sagte CEO Jean-Pierre 
Clamadieu: Der positive Trend 
stark sinkender Energie- und 
Rohstoffpreise im zweiten Halb-
jahr wurde durch den Nachfra-
geeinbruch in den Geschäftsbe-
reichen Polyamide und Silcea im 
4. Quartal überlagert. Clamadieu 
kündigte ein neues Kostenspar-
programm an, das bis zum Jahr 
2011 150 Mio. € einsparen soll. 

Andrea Gruß

„Akzo Nobel wird sich trotz der  
Finanzkrise in diesem Jahr refinanzieren.“

Hans Wijers, CEO bei Akzo Nobel

„2009 wird ein Jahr voller  
Herausforderungen werden, wie wir  

sie noch nicht erlebt haben.“
Jürgen Hambrecht, Vorstandsvorsitzender bei BASF

„Unsere Konzernstrategie bewährt  
sich auch in einem schwierigen Umfeld.“

Werner Wenning, Vorstandsvorsitzender bei Bayer

* EBIT
** EBITDA
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Kundenorientierung lautet 

das Stichwort, das eine 

immer wichtigere Rolle 

spielt, wenn es darum geht, nachhalti-

ges Wachstum zu sichern. Wer erfolgreich 

sein will, muss die Bedürfnisse seiner 

Kunden kennen. Das gilt vor allem für 

die Chemieindustrie, die verschiedenste 

Industriesektoren beliefert.

„Die weltweite Wirtschaftskrise 
hat die Chemieindustrie hart 
getroffen, insbesondere getrie-
ben von signifikanten Nach-
fragerückgängen in wichtigen 
Abnehmerindustrien wie Auto-
mobil, Bau oder Textil. Die Kun-
den der Chemieindustrie haben 
auf die Krise reagiert und stel-
len bestehende Strukturen und 
Prozesse auf den Prüfstand. 
Insbesondere hinterfragen sie 
derzeit bestehende Liefer- und 
Leistungsbeziehungen. Durch 
ein besseres Verständnis dieser 
sich verändernden Kundenan-
forderungen in Bezug auf Lie-
fersicherheit und Kontinuität, 
Kosten oder etwa Themen der 
Nachhaltigkeit bietet sich für 
Chemieunternehmen die Chan-
ce, nicht nur der Krise die Stirn 
zu bieten, sondern sogar ge-
stärkt aus ihr hervorzugehen,“ 
betont Dr. Tobias Lewe, Partner 
im Bereich Process Industries 
bei A.T. Kearney.

Wie gut kennen die Unter-
nehmen der Chemieindustrie 

die Anforderungen ihrer Kun-
den? Und wo sehen Unterneh-
men der Abnehmerindustrien 
selbst ihre Prioritäten? Unter 
dem Namen „Chemical Custo-
mer Connectivity Index“(C3X) 
geht die Unternehmensbera-
tung A.T. Kearney gemeinsam 
mit CHEManager Europe und 
der Westfälische Wilhelms-
Universität Münster in einem 
Top-Management-Panel diesen 
Fragen nach. Beteiligen können 
sich Führungskräfte und leiten-
de Angestellte in kundennahen 
Funktionen von Chemieunter-
nehmen. Auch Einkäufer und 
Vertreter der Entwicklungsbe-
reiche der wesentlichen Abneh-
merindustrien, etwa Automobil, 
Konsumgüter, Pharma sowie 
Papier und Zellstoff, sind herz-
lich zur Teilnahme eingeladen.

Nach einem erfolgreichen 
Start der Befragung mit hoher 
Akzeptanz bei den Befragten 
im letzten Jahr (die Ergebnisse 
wurden in CHEManager Euro-
pe 10/08 veröffentlicht), geht 
es nun in die zweite Runde. 
Ziel ist es, ein hochauflösendes 
Bild der Kunden-Lieferanten-
Beziehung in der europäischen 
Chemieindustrie zu zeichnen. 
Dabei werden wiederkehrende 
Fragen jeweils durch ein Son-
derthema ergänzt. Diese zweite 
Befragung konzentriert sich auf 
die Auswirkungen der weltwei-
ten Finanz- und Wirtschaftskri-
se und widmet sich unter an-
derem folgenden Fragen: Wie 
werden sich Marktnachfrage 

und Preise entwickeln? Wie ist 
es um die Kreditsicherheit von 
Unternehmen bestellt? Wie kön-
nen Unternehmen ihre Position 
stärken und sichern?

Machen Sie mit!

Unter www.chemanager-
europe.com/c3x können sich 
Führungskräfte und leitende 

Angestellte von Chemieunter-
nehmen registrieren und Mit-
glied des Panels werden. Auch 

Führungskräfte der wichtigsten 
Kundenindustrien können sich 
beteiligen – und damit einen 
entscheidenden Beitrag dazu 
leisten, künftig von ihren Zu-
lieferern besser verstanden 
zu werden. Registrieren Sie 
sich noch heute unter www.
chemanager-europe.com/c3x 
und nehmen Sie an der zweiten 
Runde unserer C3X-Befragung 
teil. Die Beantwortung der Fra-
gen wird max. 10-15 Minuten 
in Anspruch nehmen. Selbstver-
ständlich werden alle Angaben 
streng vertraulich behandelt. 

Die Befragung endet am 31. 
März. Die Zusammenfassung 
der Ergebnisse wird voraus-
sichtlich in Ausgabe 8/09 von 
CHEManager veröffentlicht. Als 
Dank erhalten die Teilnehmer 
die Studienergebnisse in einer 
exklusiv für sie aufbereiteten 
Form.

www.chemanager-europe.com/c3x �

viable solutions

for life sciences

www.chemgineering.com

Chemical Customer 
Connectivity Index

C3X

Auf in die nächste Runde
Europäische Chemieindustrie: Zweite Umfrage zu Kunden-Lieferanten-Verhältnis 

Novartis: Impfstoffe in Marburg  Novartis-Behring hat am Standort Marburg den Grundstein für ein 
neues Impfstoffwerk gelegt. In der 168 Mio. € teuren Anlage werden ab 2011 Impfstoffe zum 
Schutz vor Tollwut und der von Zecken übertragenen Hirnhautentzündung (FSME) produziert. 
Beide Impfstoffe werden bereits jetzt in älteren Marburger Werken hergestellt.

Wacker: Polysilicium in Tennessee   Wacker will mittelfristig in den USA einen neuen Standort für die Her-
stellung von polykristallinem Reinstsilicium errichten. Für knapp 20 Mio. US-$ sei ein Grundstück im 
US-Bundesstaat Tennessee erworben worden. Mittelfristig sollen den Angaben zufolge in den Aufbau 
des neuen Standorts rund 1 Mrd. US-$ investiert werden. Mit der neuen Anlage solle das erwartete 
Nachfragewachstum mit zusätzlichen Kapazitäten außerhalb der Eurozone begleitet werden.

Lurgi: Acrylsäureanlage in China   Das Unternehmen hat im November von der CNOOC Energy Techno-
logy & Services, einer Tochtergesellschaft der China National Offshore Oil Company, den Auftrag 
zum Bau einer Anlage zur Herstellung von Acrylsäure aus Propen erhalten. Das Produkt wird 
wiederum zu Herstellung von Acrylat für Farben und Lacken verwendet. Das Acrylat-Verfahren 
wird von der China Petroleum Engineering Company, Jilin, gestellt. Der Lieferumfang der Anlage 
am Standort Huizhou in der chinesischen Provinz Guandong mit einer Kapazität von 140.000 
t/a Ester Grade Arcylic Acid (EAA) im einsträngigen Betrieb umfasst Lizenz, Basic Engineering, 
Ausrüstungsteile sowie technische Unterstützung. Der Auftragswert beträgt ca. 38 Mio. €. Die 
Inbetriebnahme ist für das Frühjahr 2011 geplant.

Uhde: Kokereianlage in Südkorea  Die Posco-Gruppe, Seoul, Südkorea, viertgrößter Stahlproduzent 
der Welt, beauftragte Uhde mit umfangreichen Leistungen für den Bau von vier neuen Koks-
ofenbatterien zur Erweiterung ihrer Koksproduktion um mehr als 2,3 Mio. t/a. Die Kokerei soll 
am Standort Gwangyang, einer Hafenstadt an der Südküste, rd. 300 km südöstlich von Seoul 
errichtet werden. Zum Leistungsumfang gehören das komplette Basic-Engineering, das prozess-
relevante Detail-Engineering, die Lieferung von Kernkomponenten sowie die Überwachung von 
Bau-, Montage und Inbetriebnahmeaktivitäten.

Produktion von Zinnchloriden  BNT Chemicals baut ihre Produktionskapazitäten aus. Im ersten Halb-
jahr 2009 sollen neue Anlagen zur Produktion spezieller Zinnchloride ans Netz gehen, um die 
Kapazität für die speziellen Glasbeschichtungsmittel deutlich zu erhöhen. Mit der bereitgestell-
ten Menge können ca. 9 Mio. m2 an Flachglas mit einer strukturierten, elektrisch leitfähigen 
Oberfläche versehen werden. Die Lieferverträge mit der Flachglasindustrie stehen kurz vor dem 
Abschluss. Laut Geschäftsführer Dr. Rüdiger Newe rechnet die BNT mit einem Umsatzwachstum 
von mehreren Millionen €. Zehn neue Arbeitsplätze sollen entstehen.
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• MONTAGE • INBETRIEBNAHME • SERVICE •

Brenntag akquiriert in Mexiko
Mit der Übernahme des mexi-
kanischen Chemiedistributeurs 
Austro Corp setzt Brenntag 
seine erfolgreiche Wachstums-
strategie weiter fort. Austro 
Corp wurde 1980 gegründet 
und ist fokussiert auf die Distri-
bution von Spezialchemikalien. 
Neben einer breit gefächerten 

Angebotspalette für die Le-
bensmittelindustrie bietet das 
Unternehmen zudem Produkte 
und Dienstleistungen für die 
mexikanische Pharma-, Farb- 
und Lackindustrie sowie für die 
lokale Öl- und Gasbranche.

 ◼

BASF angesehenstes  
Chemieunternehmen

Der Chemiekonzern BASF ist 
laut einer Umfrage des US-Wirt-
schaftsmagazins „Fortune“ das 
angesehenste Chemieunterneh-
men der Welt. Das berichtete 
die BASF SE mit Bezug auf die 
von „Fortune“ ermittelte Rang-
liste „Worlds Most Admired 
Companies“. Danach wählten 
Branchenfachleute das Unter-
nehmen in acht von neun Ka-
tegorien auf den ersten Platz 
in der chemischen Industrie – 

und verhalfen ihm damit zum 
ersten Platz unter den Chemie-
unternehmen. Zu den Kriterien 
zählten den Angaben zufolge 
Produkt- und Servicequalität 
sowie Innovationen und glo-
bale Wettbewerbsfähigkeit. Bei 
der Umfrage, an der laut BASF 
mehr als 4000 Manager teilnah-
men, standen weltweit rund 700 
Unternehmen zur Wahl.

 ◼

Lonza und Teva: Partnerschaft bei Biosimilars
Lonza und Teva haben ein Ab-
kommen zum Aufbau eines Joint 
Ventures für die Entwicklung, 
Herstellung und Vermarktung 
eines Portfolios an Biosimilars 
bekannt gegeben. Die Fähigkei-
ten der beiden Unternehmen 

ergänzen sich in diesem Joint 
Venture bestens und helfen den 
Partnern, im wachsenden Markt 
für Biogenerika eine führende 
Position einzunehmen. Beide 
werden zusammenarbeiten, 
um eine Anzahl von erschwing-

lichen, wirksamen und sicheren 
generischen Entsprechungen 
eines ausgesuchten Portfolios 
biologischer Pharmazeutika zu 
entwickeln, herzustellen und zu 
vermarkten.
 ◼

Roche stockt auf
Roche hat sein Angebot für die 
Biotechnologie-Tochter Genen-
tech auf 93 US-Dollar je Aktie 
angehoben und die Angebots-
frist verlängert. Das gesamte 
Angebot belaufe sich nun auf 
45,7 Mrd. US-$. Roche hatte zu-

letzt 86,50 US-$ je Aktie für die 
verbleibenden 44 % an Genen-
tech geboten. Nach eigenen 
Angaben besitzt Roche rund 
56 % an Genentech. Roche ver-
sucht bereits seit vergangenem 
Sommer, das kalifornische Bio-

techunternehmen komplett zu 
übernehmen. Dessen Führung 
hatte das Angebot aber abge-
lehnt und einen höheren Preis 
verlangt.

 ◼

Übernahmegespräche laufen
Dow Chemical hat die Gesprä-
che über eine Übernahme von 
Rohm & Haas wieder aufge-
nommen. Dow versucht, sich 
aus der vereinbarten 15 Mrd. 
US-$ schweren Übernahme des 
Konkurrenten zurückzuziehen. 
Da Dow um seine Bonität und 
damit den Verlust des Zugangs 
zu günstigem Kapital fürchte, 
sei die Übernahme zu 78 US-$ 
je Aktie nicht mehr akzepta-

bel, teilte Dow mit. Obwohl die 
Übernahme bereits beschlosse-
ne Sache war, hatte sich Dow 
Chemical geweigert, den Deal 
abzuschließen, nachdem ein 
Jointventure in Kuwait ins Was-
ser gefallen war und Dow das 
Geld für die Übernahme fehlte.

 ◼

Bayer refinanziert Anleihen
Bayer will die anstehende An-
leihen-Refinanzierung 2009 
aus vorhandener Liquidität und 
dem laufenden Cashflow de-
cken. „Die in diesem Jahr fällig 
werdenden Refinanzierungen 
werden wir aus der vorhande-
nen Liquidität und dem laufen-
den Cashflow bestreiten“, sagte 
Bayer-Finanzchef Klaus Kühn. 
2009 werden zwei Anleihen mit 
einem Gesamtvolumen von gut 
2 Mrd. € fällig. Das Nominalvo-
lumen aller Anleihen lag Ende 
2008 bei rund 10,7 Mrd. €. Die 
Fälligkeiten seien gleichmäßig 
verteilt. Die Eigenkapitalbasis 
sei solide und die Finanzierung 
langfristig ausgerichtet. ◼

Procter & Gamble will  
Pharmaziegeschäft abstoßen 

Der US-Konsumgüterriese Proc-
ter & Gamble (P&G) will sich 
einem Zeitungsbericht zufolge 
von seinem milliardenschweren 
Pharmaziegeschäft trennen. Der 
Konzern suche mit der Invest-
mentbank Goldman Sachs nach 
einem Käufer oder anderen 
Wegen für einen Rückzug, be-
richtete die „Financial Times“.  
Zum Pharmaziegeschäft von 
P&G zählten rezeptpflichtige 
Medikamente etwa für Magen-
Darm-Krankheiten, Muskel- 
und Knochenbeschwerden so-
wie für Frauenleiden. Der Be-

reich komme auf Umsätze von 
2 Mrd. US-$, so die Zeitung. Das 
Geschäft sei Teil der Gesund-
heitssparte des Konzerns mit 
Jahreserlösen von fast 15 Mrd. 
US-$.  P&G trennte sich zuletzt 
bereits von Randbereichen und 
nicht ausreichend gewinnträch-
tigen Geschäftsfeldern, so etwa 
zuletzt von der Kaffee-Marke 
„Folgers“. Im vergangenen Ge-
schäftsquartal erzielte der Kon-
zern durch den Verkauf einen 
kräftigen Gewinnsprung.

 ◼

Glaxo erwägt  
Übernahme von Piramal 

Der britische Pharmakonzern 
Glaxosmithkline erwägt einem 
Pressebericht zufolge die Über-
nahme des indischen Generi-
kaunternehmens Piramal für 
etwa 1,5 Mrd. US-$. Die Gesprä-
che befänden sich in einem frü-

hen Stadium und könnten noch 
scheitern, berichtete das „Wall 
Street Journal“ auf seiner In-
ternetseite. Auch andere Phar-
mafirmen, wie Sanofi-Aventis, 
hätten Interesse an Piramal 
gezeigt. ◼

Sanofi-Aventis  
bei Zentiva am Ziel

Sanofi-Aventis hat bei der 
Übernahme des tschechischen 
Generika-Herstellers Zentiva 
sein Ziel erreicht. Das Unter-
nehmen halte 94 % an Zentiva, 
teilte Sanofi-Aventis mit. Bereits 
vor Ablauf des Übernahmeange-
bots hatten sich die Franzosen 
die Mehrheit gesichert, nach-
dem der Großaktionär PPF das 
Übernahmeangebot von 1.150 
tschechischen Kronen akzep-
tiert hatte. Zuletzt hatte die 

tschechische Investorengruppe 
24,9 % gehalten. Mit Zentiva 
baut Sanofi nach eigenen An-
gaben sein Geschäft mit Nach-
ahmermedikamenten (Generi-
ka) deutlich aus. Zentiva ist mit 
Generika vor allem in Ost- und 
Südosteuropa tätig. Tschechien, 
Rumänien und die Türkei sind 
große Märkte. Die EU-Kommis-
sion hatte bereits grünes Licht 
für die Übernahme gegeben.
 ◼

Symrise: Wachstum schneller als der Markt   Trotz des schwierigen Umfelds will Symrise auch 2009 und 
2010 schneller wachsen als der Markt, sagte der im Oktober scheidende Konzernchef Gerold 
Linzbach. Unter den gegenwärtigen Bedingungen sei ein währungsbereinigtes Wachstum von 
5-7 % zu erwarten. Für 2009 verzichtete er aber auf konkrete Ergebnisprognosen. Trotz des un-
günstigen wirtschaftlichen Umfelds steigerte der Konzern 2008 den Umsatz um 3,6 % auf 1,32 
Mrd. €. Hohe Rohstoffkosten sorgten allerdings für einen Gewinnrückgang. Das EBITDA sank um 
4 % auf 263 Mio. €. Unter dem Strich ging der Gewinn um 7 % auf 90 Mio. € zurück. Die Aktionäre 
sollen für 2008 eine unveränderte Dividende in Höhe von 0,50 € je Aktie erhalten.

Linde erhöht Dividende   Linde hat im abgelaufenen Geschäftsjahr 2008 Umsatz und operatives 
Ergebnis gesteigert. Unter dem Strich ging jedoch der Gewinn zurück. „Wir haben unsere Ziele 
in vollem Umfang erreicht, obwohl auch wir die Auswirkungen der weltweiten Rezession zum 
Jahresende gespürt haben“, sagte Unternehmenschef Wolfgang Reitzle. Linde könne aufgrund 
der Konzentration auf das Gase- und Anlagenbaugeschäft und dank der weltweiten Aufstellung 
die Auswirkungen der Krise aber besser abfedern als früher. Die Dividende will das Management 
von 1,70 auf 1,80 € erhöhen. „Die Erhöhung der Dividende hat schon positiv überrascht“, sagte 
Analyst Jürgen Reck von Sal. Oppenheim. „Ohne Währungsdetails zu kennen, hat sich Linde 
wacker geschlagen.“ Bereits die Linde-Konkurrenten wie die französische Air Liquide hätten 
gezeigt, dass das Industriegase-Geschäft konjunkturelle Schwankungen recht gut abfedern kann.
Das um Sondereffekte bereinigte operative Konzernergebnis (EBITDA) stieg 2008 um 10,3 % auf 
2,56 Mrd. €. Der Umsatz kletterte um 2,9 % auf 12,66 Mrd. €. Unter dem Strich erzielte Linde 
ein Ergebnis nach Minderheiten von 717 Mio. €. Im Vorjahr hatte das Münchener Unternehmen 
aufgrund eines Buchgewinns noch 952 Mio. € ausgewiesen. 

UCB mit Verlust   Die Schwarz-Pharma-Mutter UCB hat das Geschäftsjahr 2008 mit einem deutlichen 
Verlust abgeschlossen. Dennoch konnte der Konzern die Erwartungen der Analysten übertref-
fen. Seine Prognose für das laufende Jahr hob UCB an. 2008 ging der Überschuss wegen der 
Belastungen im Zusammenhang mit der Übernahme von Schwarz Pharma um 74 % auf 42 Mio. 
€ zurück. Das bereinigte EBITDA sank von 741 auf 733 Mio. € und übertraf die Erwartungen 
der Analysten. Der Umsatz lag mit 3,6 Mrd. € um 1 % unter dem Vorjahr. In das laufende Ge-
schäftsjahr 2009 blickt UCB optimistischer als zuvor. Das bereinigte EBITDA solle mehr als 680 
Mio. € betragen. Den Monheimer Arzneimittelhersteller Schwarz Pharma hatte UCB 2006 für 
mehr als 4 Mrd. € übernommen.

Stada erzielt Umsatzrekord    Stada hat 2008 zum 13. Mal in Folge einen Umsatzrekord aufgestellt. 
Der Gewinn ging allerdings um gut ein Viertel zurück. Die Dividende soll nach dem Vorschlag 
des Vorstandes von 0,71 auf 0,52 € sinken.
Für das erste Halbjahr 2009 erwartet das Unternehmen sinkende Umsätze und Erträge. Allein 
in den ersten beiden Monaten 2009 seien die Umsätze um 12 % gesunken, bereinigt um Wäh-
rungseinflüsse und Beteiligungsveränderungen lagen die Erlöse 2 % unter dem Vorjahresniveau. 
Ob im Gesamtjahr 2009 ein Wachstum erzielt werden könne, hänge auch von der Entwicklung 
der Zinsen und Währungen ab.
Im vergangenen Jahr war der Umsatz um rund 5 % auf 1,65 Mrd. € geklettert. Das Ergebnis 
unter dem Strich sank um 27 % auf 76 Mio. €. 

Morphosys erwartet Gewinnminus   Morphosys wird im laufenden Geschäftsjahr wegen des Ausbaus 
seiner Forschung einen Gewinnrückgang verbuchen. Wegen der geplanten Verdoppelung der 
Kosten für die Technologie- und Produktentwicklung stellte Unternehmenschef Simon Moro-
ney ein Betriebsergebnis von 8-11 Mio. € in Aussicht. 2008 konnte Morphosys das Betriebs-
ergebnis auf 16,4 Mio. € mehr als verdoppeln. In den nächsten Jahren soll der Umsatz um 
10–20 % wachsen. Für 2009 strebt die im Tec-DAX notierte Gesellschaft einen Umsatzanstieg auf  
80–85 Mio. € Euro an.
Unter dem Strich wies die 1992 gegründete Firma einen Gewinnanstieg auf 13,2 Mio. €  
(VJ: 11,5) aus. Der Umsatz erhöhte sich auf 71,6 Mio. € (VJ: 62) und lag damit unter der Markter-
wartung. Das Umsatzwachstum resultierte 2008 überwiegend aus höheren Forschungszahlungen 
und Lizenzgebühren. Das Unternehmen unterhält Allianzen mit Pharmakonzernen wie Novartis 
oder auch Pfizer und Roche. Morphosys hatte im Dezember 2007 mit Novartis eine der größten 
Forschungskooperation in der Biotechnologiebranche unterzeichnet und erwartet daraus jährlich 
einen Umsatz von 40 Mio. € plus Meilensteinzahlungen und Tantiemen.

OMV in Verlustzone   OMV ist im vierten Quartal 2008 in die roten Zahlen gerutscht. Der zum Jahres-
ende schwache Ölpreis, Währungsverluste sowie eine nachlassende Nachfrage im Petrochemiege-
schäft belasteten das Ergebnis. Das Nettoergebnis nach Minderheiten sank im vierten Quartal auf 
-208 Mio. €. Im Vorjahr hatte der Konzern noch einen Gewinn von 318 Mio. € ausgewiesen.
Im Gesamtjahr ging der Überschuss um 13 % auf 1,37 Mrd. € zurück. OMV kündigte deshalb 
an, die Dividende zu kürzen. Aktionäre sollen nun nur noch 1,0 € (Vj.: 1,25 €) bekommen. Für 
das laufende Jahr erwartet OMV eine weiter hohe Volatilität bei allen Marktparametern. Der 
Konzern geht grundsätzlich aber von stabilen (erste Jahreshälfte) und leicht steigenden (zweite 
Jahreshälfte) Rohölpreisen aus. Die Raffineriemargen sollen schwächer sein als 2008, ebenso 
die Margen im Petrochemiegeschäft.

Nycomed mit leichten Ergebnisrückgängen   Beim dänischen Pharmakonzern Nycomed ist der Ge-
winn 2008 leicht zurückgegangen. Das Betriebsergebnis sank um 0,5 % auf 352 Mio. €. Der 
operative Gewinn (EBITDA) wurde mit 1,2 Mrd. € (-1,2 %) angegeben. Der Umsatz verringerte 
sich um 4,3 % auf 3,3 Mrd. €. Dabei schlugen sinkende Erlöse des Kassenschlagers Pantoprazol 
in den USA zu Buche. Das Magenmittel steht unter dem Druck preisgünstigerer Generika, der 
Patentschutz läuft bis 2010 aus. Der israelische Pharmakonzern Teva ist bereits in den USA mit 
einem Generikaprodukt auf dem Markt. Seit rund einem Jahr bietet auch Nycomed ein eigenes 
Pantoprazol-Generikum in den USA und Kanada an. Pantoprazol stammt aus der Pharma-Sparte 
des Altana-Konzerns, die Nycomed Anfang 2007 übernommen hatte. Große Hoffnungen setzen 
die Dänen nun auf die Entwicklung eines Mittels gegen Atemwegerkrankungen (Daxas), für das 
Altana die Grundlagen gelegt hatte.

Klaus Kühn, CFO von Bayer

Japanische Pharmafirmen  
auf Tour 

Japanische Pharmafirmen stre-
ben nach den jüngsten Zukäu-
fen der UBS zufolge weitere 
Übernahmen in Europa und 
den USA an. „In den vergange-
nen Monaten haben sich japani-
sche Firmen wie Daiichi Sankyo 
mit der indischen Ranbaxy oder 
auch Takeda mit der Übernah-
me von Millennium im Ausland 
verstärkt, da das Wachstum auf 
ihrem Heimatmarkt stagniert. 
Dieser Trend wird sich auch in 
der Zukunft fortsetzen,“ sagte 

Carsten Ridder, der als Exe-
cutive Director bei der UBS in 
Deutschland das Investment 
Banking im Bereich Pharma 
und Automotive verantwortet. 
Auch zwischen den asiatischen 
Unternehmen dürfte nach An-
sicht Ridders eine weitere Kon-
solidierung einsetzen.

Auf der anderen Seite stre-
ben Unternehmen wie Glaxo-
smithkline, Sanofi-Aventis oder 
auch Astrazeneca in aufstreben-
de Schwellenländern und nach 
Osteuropa, um ihr zukünftiges 
Wachstum zu sichern.

Erst am Freitag hatte Ja-
pans zweitgrößter Arzneimit-
telhersteller Astellas Pharma 
ein Übernahmeangebot für das 
amerikanische Biotechnologie-
Unternehmen CV Therapeutics 
vorgelegt.

 ◼

© moqua  / Photocase
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Im Jahr 2008 hat sich das 
Wachstum der Weltwirtschaft 
auf 2,6 % verringert. Für 2009 
wird mit einem Rückgang der 
globalen Wirtschaftsleistung 
von 0,5 % gerechnet. Investitio-
nen und Konsum dürften in den 
kommenden Monaten weltweit 
weiter eingeschränkt werden. 
Die Nachfrage nach Industrie-
gütern wird dementsprechend 
auch 2009 zurückgehen. Viele 
Unternehmen haben bereits 
zum Jahrsende 2008 ihre 
Produktion erheblich gesenkt. 
Dies gilt auch für das Chemie-
geschäft. Auch wenn sich die 
Lage im weiteren Jahresverlauf 
stabilisiert, dürfte die weltweite 
Chemieproduktion im Gesamt-
jahr 2009 rund 2 % niedriger 
liegen als 2008 (Grafik 1).

2008: Produktionsplus nur noch  
in Asien und Lateinamerika

Die chemische Industrie konn-
te im vergangenen Jahr kaum 
zulegen. Bereits in der ersten 
Jahreshälfte beeinflussten 
weltwirtschaftliche Turbulen-
zen das Chemiegeschäft und 
die Dynamik ließ deutlich nach. 
Die Chemieproduktion stieg bis 
zum September 2008 nur noch 
leicht an. Im vierten Quartal 
wurde die Produktion wegen 
der schwachen Nachfrage 
deutlich zurückgefahren und 
wuchs über das gesamte Jahr 
2008 betrachtet weltweit noch 
um 0,5 % (Grafik 2). 

Dabei konnte sich keine Re-
gion den negativen Auswirkun-

gen des globalen Abschwungs 
und der Finanzmarktkrise ent-
ziehen. Besonders betroffen 
sind die Chemieproduktionen 

der Industrieländer. So musste 
in Nordamerika, insbesondere 
in den Vereinigten Staaten, die 
Branche ihre Produktion kräf-
tig drosseln. Auch in Europa 
war die Chemieproduktion be-
reits 2008 rückläufig, während 
in Lateinamerika und den asia-
tischen Schwellenländern noch 
ein Produktionsplus verbucht 

wurde. In vielen Ländern wird 
sich der Abwärtstrend im Jahr 
2009 verstärken. Weltweit wird 
die Chemieproduktion voraus-
sichtlich um 2 % sinken (Grafik 
3).

Investitionsboom in Asien stockt

Angesichts der Finanzkrise hat 
sich auch in den Schwellenlän-
dern Asiens  das wirtschaftli-
che Wachstum deutlich abge-
schwächt. Der Investitionsboom 
geriet ins Stocken, das Export-
geschäft gab deutlich nach und 
auch die Nachfrage nach Roh-
stoffen und Vorleistungsgütern 

sank. Die Chemiegeschäfte lie-
fen in der zweiten Jahreshälfte 
nur schleppend. Insbesondere 
das Jahresende war unbefrie-

digend, dennoch konnte im Ge-
samtjahr ein Produktionsplus 
von rund 4 % verbucht werden. 
In Japan hingegen war die Che-
mieproduktion rückläufig. Für 
die gesamte Region ergab sich 
damit im Jahr 2008 ein Wachs-
tum von 3 %. Allerdings ging die 
Produktion im vierten Quartal 
um 4 % zurück (Grafik 4). Da-

mit hat sich die Dynamik im 
Vergleich zum Vorjahr mehr als 
halbiert. Auch in diesem Jahr 
wird sich das Wachstum weiter 
abschwächen.

Starker Nachfragerückgang in Europa 
im 4. Quartal

Das europäische Chemiege-
schäft war bereits mit gerin-
ger Dynamik in das Jahr 2008 
gestartet, konnte jedoch bis 
Oktober das hohe Produkti-
onsniveau des Vorjahres noch 
halten. Erst zum Jahresende 
brach die Chemienachfrage ein. 
Wichtige industrielle Kunden, 

wie beispielsweise die Automo-
bilindustrie oder die Bauwirt-
schaft, stornierten in großem 
Umfang ihre Chemikalienbe-
stellungen. Der Lagerbestand 
bei den Chemieunternehmen 
wuchs und die Unternehmen 
waren gezwungen, die Pro-
duktion kräftig zurückzufah-
ren. Im vierten Quartal 2008 
lag die europäische Chemie-
produktion um 7,3 % niedriger 
als im entsprechenden Vorjah-
reszeitraum (Grafik 5). Für das 
Gesamtjahr 2008 verbuchte die 
europäische Chemieindustrie 
einen Produktionsrückgang von 
über 1 %. Die Unternehmen re-
agierten mit kurzfristigen Kos-
tensenkungsprogrammen. Sie 
schränkten die Reisetätigkeit 
ein, verschoben Anschaffungen 
und reduzierten die Leiharbeit. 
Seit Jahresbeginn 2009 führt 
die Branche verstärkt Kurzar-
beit ein. Selbst wenn sich die 
Lage in den kommenden Mona-
ten wieder stabilisiert, wird die 

europäische Chemieproduktion 
im Jahr 2009 um rund 4 % sin-
ken.

USA: schwierige Chemiegeschäfte

Die nordamerikanische Che-
mieindustrie blickt auf ein 

enttäuschendes Geschäftsjahr 
zurück. Die Chemieproduktion 
war seit Jahresbeginn 2008 
rückläufig, wobei sich der Ab-

wärtstrend zum Jahresende 
noch verstärkte (Grafik 6). Im 
Gesamtjahr 2008 wurde das 

Produktionsniveau des Vor-
jahres um 3,3 % verfehlt. In 
den Vereinigten Staaten, mit 
Abstand größter Chemiepro-
duzent weltweit, belastet die 
Immobilienkrise die Bauin-
dustrie. Zudem ist die Nach-
frage nach Automobilen aus 

amerikanischer Produktion 
eingebrochen. Damit stecken 
die beiden wichtigsten Kun-
denindustrien der US-Chemie 

in der Krise. Entsprechend 
schleppend verliefen zuletzt 
die Chemiegeschäfte.

Die schwache Konjunktur 
der Vereinigten Staaten über-
trug sich auch auf Mexiko und 
Kanada. Die Prognosen für das 
nordamerikanische Chemiege-
schäft fallen daher verhalten 
aus. Zwar geht man überwie-
gend davon aus, dass sich nach 
einem schwierigen ersten Halb-
jahr die Lage stabilisiert. Im 
Jahresdurchschnitt 2009 wird 
die Chemieproduktion in der 
Region allerdings um mehr als 
3 % sinken.

Deutlich erfreulicher laufen 
die Geschäfte in Südameri-
ka. Insbesondere in Brasilien 
sind die Auswirkungen der 
Wirtschaftskrise weniger stark 
ausgeprägt. Die lateinamerika-
nische Chemieproduktion wird 
daher auch im laufenden Jahr 
zulegen können.

 ◼

C H E M i E Ko N j U N K T U R

 Weltweite Chemieproduktion steigt 2008 um 0,5 % 
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Weltwirtschaft
Wachstum gg. Vj. in %

Grafik 1

Quelle: VCI © GIT VERLAG
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Chemieproduktion weltweit
Wachstum gg. Vj. in %

Grafik 3

Quelle: VCI © GIT VERLAG
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Chemieproduktion Nordamerika
saisonbereinigt, 2000=100

Grafik 6

Quelle: ACC, Cefic, VCI © GIT VERLAG
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Chemieproduktion weltweit
saisonbereinigt, 2000=100

Grafik 2

Quelle: ACC, Cefic, VCI © GIT VERLAG
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Chemieproduktion Asien
saisonbereinigt, 2000=100

Grafik 4

Quelle: ACC, Cefic, VCI © GIT VERLAG
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Chemieproduktion EU 27
saisonbereinigt, 2000=100

Grafik 5

Quelle: ACC, Cefic, VCI © GIT VERLAG
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Pharma mit guter Zahlungsmoral Bayer: Produktivität kostet Stellen

Die Wirtschaftskrise drückt in 
Deutschland immer mehr auf 
die Zahlungsmoral. Im Febru-
ar ging der prozentuale Anteil 
der Unternehmen, die ihre 
Rechnungen vereinbarungsge-
mäß bezahlt haben, laut einer 
Studie des Wirtschaftsinforma-
tionsdienstes D&B erneut zu-
rück. Knapp 80% der beobach-
teten Unternehmen bezahlten 
im Februar ihre Rechnungen 
pünktlich. Damit fällt der Indi-

kator das zweite Mal in Folge. 
Der Index wird zum zweiten 
Mal auf Monatsbasis veröffent-
licht. Besonders deutlich sank 
der Index in der von der Krise 
mit am stärksten betroffenen 
Automobil- und Zulieferbran-
che. Am besten schneidet nach 
wie vor die Pharmabranche ab. 
Hier bezahlten mehr als 94% 
der Unternehmen die Rechnun-
gen pünktlich.
 ◼

Bayer erwartet für die nächsten 
Jahre eine beständig sinkende 
Beschäftigtenzahl in Deutsch-
land. „Es werden jährlich eini-
ge Hundert Mitarbeiter weni-
ger sein“, sagte Vorstand und 
Arbeitsdirektor Richard Pott. 
Das sei nicht die Folge speziel-
ler Umbauprogramme, sondern 
der zunehmenden Produktivität. 
„Wir werden das über die nor-
mal auftretende Personalfluktu-
ation machen“, sagte Pott. Da-
mit sind Pensionierungen oder 
andere wegfallende Stellen ge-
meint, die dann nicht mehr be-
setzt werden. Die Streichungen 
stünden weitestgehend in der 
Plastiksparte Bayer Material 
Science (BMS) an. „BMS wird 
abbauen“, sagte Pott. In dieser 
Sparte steige die Produktivität 

gemessen an Tonnen je Mitar-
beiter jährlich um 2 bis 3 %. 
Und 2009 dürfte der Absatz in 
diesem stark konjunkturabhän-
gigen Geschäft deutlich sinken. 
In den anderen Sparten Gesund-
heit (Healthcare) und Pflanzen-
schutz (Cropscience) bleibe die 
Zahl der Mitarbeiter im Inland 
2009 vermutlich stabil, sagte 
Pott. „Ich prognostiziere aber 
auch, dass Cropscience und 
Healthcare sich vorsichtiger 
bei Stellenbesetzungen verhal-
ten werden.“

 ◼

„Mit einem Wachstum von 3 % hat  
sich die Dynamik in Asien im Vergleich zum 

Vorjahr mehr als halbiert.“

„Europas Chemie verbuchte einen 
Produktionsrückgang von über 1 %.“

„Die US-Chemieproduktion  
sank 2008 um über 3 %.“

„Insbesondere in Brasilien sind die  
Auswirkungen der Wirtschaftskrise weniger 

stark ausgeprägt.“
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Über die gegenwärtige wirtschaftli-

che Situation der Chemieindustrie 

sprach CHEManager mit Dr. Werner 

Kreuz, Vice President im Bereich Process Indust-

ries bei A.T. Kearney.

CHEManager: In ganz erheblichem Maß 
ist die Chemieindustrie von der derzei-
tigen wirtschaftlichen Lage betroffen. 
Vor allem die Unternehmen, die stark 
von bestimmten Kundenindustrien wie 
etwa der Kunststoff- und Automobil-
Branche abhängen, haben Probleme. 
Welche Auswirkungen hat dies auf die 
Chemiestandorte in Deutschland? 

Dr. W. Kreuz: Für diejenigen chemischen 
Produkte, die direkt und indirekt in 
Industrien wie Automobil-, Automo-
bilzuliefer- oder zunehmend auch 
Elektronik-Industrie einfließen, ist der 
Auftragseingang dramatisch stark ge-
sunken. Dementsprechend haben die 
Chemiefirmen, die diese Produkte her-
stellen, ihre Produktion gedrosselt, In-
standhaltungen vorgezogen, Produkti-
onseinheiten vorübergehend geschlos-
sen und Kostensenkungsprogramme 
initiiert. Für die Chemieparks/-stand-
orte bedeutet dies, dass die betroffe-
nen Firmen die von den Chemiepark-
Betreibern zur Verfügung gestellten 
Leistungen ebenso in Frage stellen, 
ggf. Neuverhandlungen von Verträgen 
anstreben, noch intensiver nach Kos-
tensenkungsmöglichkeiten und nach 
einer Variabilisierung der Leistungen 
suchen. Denn bei gleich hohen Kos-
ten für die „Infrastrukturleistungen“ 
würden sich die Kosten pro Einheit 
erheblich erhöhen, wenn die Menge 
zurückgehen würde. Die Betreiber der 
Chemieparks haben aber die Zeichen 
der Zeit durchaus erkannt und suchen 
selbst nach Lösungen, um ihre Leis-
tungen an die reduzierten Produkti-
onsmengen anzupassen.

An so genannten Verbund-Standor-
ten kommt hinzu, dass genau geprüft 
werden muss, welche Auswirkungen 
eine reduzierte Fahrweise oder gar 
die Schließung einer Produktion auf 
die vor- und nachgelagerten chemi-
schen Produktionen hat und ob da-
durch das gesamte Verbundgefüge  in 
Schieflage gerät und ggf. neu berech-
net werden muss.

Welche Konsequenzen hat die mögli-
che Insolvenz von Chemieunternehmen 

auf die Chemielandschaft, d.h. auf 
Chemiestandorte und Chemieparks in 
Deutschland?

Dr. W. Kreuz: Es wird Insolvenzen ge-
ben, oder sollte man besser sagen, es 
wird Insolvenzen beschleunigen. Dies 
wird insbesondere diejenigen Berei-
che treffen, die bereits vor der Krise 
mit geringen Margen und mit Billig-
anbietern beispielsweise aus China 
und Indien zu kämpfen hatten. Mit 
der jetzt hinzukommenden Mengen-
einbuße ist ein profitables – auch nur 
knapp über der Null-Linie liegendes 
– Geschäft nicht mehr möglich. 

Richtig gefährlich wird es, wenn 
die Krise länger anhält und die Pro-
duktionskapazitäten mit nur 50 – 60 % 
Auslastung über einen längeren Zeit-
raum gefahren werden müssten – vor 
der Krise lag sie bei 80 – 90 %. Dann 
müssten in größerem Maße Kapazi-
täten vom Markt genommen werden, 
was dann wiederum erhebliche Ver-
änderungen in den Chemieparks mit 
sich bringen würde. Bevor Firmen 
sich jedoch entscheiden, Kapazität 
vom Markt zu nehmen, versuchen sie 
häufig, durch Preisreduktionen an zu-
sätzliche Mengen zu kommen  – doch 
dann erfolgt sofort die Gegenreaktion 
bei den konkurrierenden Firmen, die 
ebenso ihre Preise reduzieren, um ihre 
Mengen zu halten. Das Ergebnis wird 
dann eine ähnliche Mengenverteilung 
wie vor den Preiszugeständnissen sein, 
nur bei einem deutlich geringeren 
Preisniveau. Hier kann die Chemie-
industrie beispielsweise noch von 
der Stahlindustrie lernen, die dieses 
Phänomen schon vor Jahren erkannt 
hat und heute zu allererst Kapazitä-
ten vom Markt nimmt und versucht, an 
der Preisschraube nicht zu drehen.   

Die Verschiebung der Kundenindus-
trien von Europa und den USA nach 
Asien ist in vollem Gang. Auch die Che-
mie folgt dieser Bewegung. Gleichzeitig 
beobachten wir einen ungebrochenen 
Investitionsboom im Mittleren Osten; 
Verstärkt wird dort in eine höhere 
Wertschöpfung der eigenen Rohstoffe 
investiert. Welche Auswirkungen hat 
das auf die Lieferketten und damit auf 
die Chemiestandorte in Deutschland? 

Dr. W. Kreuz: Von großer Bedeutung für 
die zukünftige Entwicklung der Che-
mieparks ist, inwieweit sich der Trend 
fortsetzt, dass die Kundenindustrie der 
Chemie ihre Produktion nach Asien, 
Osteuropa und in die Golfregion verla-
gert und die chemische Industrie mit-
zieht – zum einen, um möglichst nah 
an ihren industriellen Kunden zu sein, 
und zum zweiten, um die Bedeutung 
des größten Endkundenmarktes „Asi-
en“ direkt zu „erfahren“ und durch 
eine schnelle Anpassung an die – sich 
ändernden – Kundenbedürfnisse auch 
davon zu profitieren. 

Die Situation im Nahen und Mittle-
ren Osten stellt sich etwas anders dar: 
Viele der Golfstaaten verfügen nicht 
mehr über eigene Öl- und Gasquellen 
oder können absehen, dass ihre eige-
nen Quellen versiegen, so dass auch 
sie auf Rohstofflieferungen aus den 
Ländern angewiesen sind, die noch 
über ausreichende Vorkommen verfü-
gen, wie Saudi Arabien, Iran und Irak. 
Um jedoch den – hohen – Lebensstan-
dard der einheimischen Bevölkerung 
aufrecht zu erhalten, ist es erforder-
lich, mehr Wert schöpfende Aktivitä-
ten ins Land zu bringen und nicht nur 
die Rohstoffe zu exportieren. Von da-

her ist zu erwarten, dass die Investi-
tionstätigkeit in große, moderne Che-
mieanlagen für Produkte auf Öl-Basis, 
beispielsweise für Polyethylen und Po-
lypropylen dann im nächsten Schritt 
beispielsweise für High Performance 
Polymere sich dort fokussieren wird. 
Dies wird dann dazu führen, dass 
die bestehenden Kapazitäten, spezi-
ell in westlichen Ländern mit hohen 
Roh- und Energiekosten zunehmend 
unrentabel werden und in die Gefahr 
laufen, geschlossen zu werden.

Auch in Russland ist der Trend ein-
deutig: Man will weg von der reinen 
Belieferung von Öl und Gas und mehr 
Wertschöpfung im eigenen Land ge-
nerieren.

Wo befinden sich Nischen in Europa 
und in Deutschland, in denen Wert-
schöpfung vergleichsweise sicher vor-
handen ist?

Dr. W. Kreuz: Deutschland hat eindeutig 
eine führende Rolle in der Chemie-

industrie weltweit. Dies betrifft insbe-
sondere die Spezialitäten-Chemie, die 
ein hohes Maß an chemischer Kom-
petenz und intensiver Forschungsakti-
vitäten erfordert. Trotz sicherlich gro-
ßer Anstrengungen speziell in China 
und Indien und ersten Transfers von 
Forschungseinheiten in diese Länder, 
wird es noch mindestens zwei Chemie-
Generationen – wenn nicht länger – 
dauern, bis das Ausbildungs- und 
Erfahrungs-Know-how in diesen Län-
dern an den deutschen Standard he-

ranreicht. Zudem nimmt Deutschland 
eine führende Rolle im gesamten Um-
weltschutz ein – andere Länder haben 
hier noch einen erheblichen Investiti-
onsbedarf in den nächsten Jahren, der 
sicherlich von einigen einheimischen 
Anbietern gescheut wird. Daher wird 
es auch in den nächsten Jahrzehnten 
noch eine funktionierende, zunehmend 
auf Spezialitäten fokussierte Chemie-
landschaft in Deutschland geben, 
wenn nicht zusätzliche Regulierungen 
beispielsweise durch die Europäische 
Union dieses in einem nicht mehr zu 
vertretenden Maße erschweren.

Es sind die komplizierten, mehr-
stufigen chemischen Prozesse mit ei-
ner hohen Wertschöpfung, die nicht so 
leicht kopierbar sind, die die deutsche 
Chemie weiter erfolgreich sein lässt. 
Auch in der gegenwärtigen Situation 
gibt es ja Bereiche wie die Agrar-
Chemie oder die Produkte, die für die 
pharmazeutische Industrie hergestellt 
werden, die nach wie vor „gutes“ Ge-
schäft generieren. Zu beobachten ist 
derzeit auch, dass verstärkt ausgela-
gerte Chemieproduktionen aus den 
„Billiglohn-Ländern“ zurückgeholt 
werden, um eine höhere Kapazitäts-
auslastung zu erreichen.

www.atkearney.de ▪

Eine hohe chemische Kompetenz
Mit komplexen chemischen Prozessen erfolgreich sein

09:30 Uhr
Einlass mit Kaffeeempfang im Foyer

10:00 Uhr
Begrüßung
Dr. Axel Schack, Hauptgeschäftsführer, 
AGV HessenChemie

Grußworte 
Stefan Schröder, Chefredakteur, 
Wiesbadener Kurier

Nicola Beer, 
Staatssekretärin, Hessisches Ministerium 
der Justiz für Integration und Europa

Programmmoderation: 
Noëlle Niederst, Leiterin Europa-Arbeit, 
AGV HessenChemie

10:15 Uhr
Vortrag von Vladimír Špidla, 
EU-Kommissar für Beschäftigung, soziale 
Angelegenheiten und Chancengleichheit

10:45 Uhr
Vortrag von Prof. Dr. Michael Hüther, 
Direktor des Instituts der deutschen 
Wirtschaft Köln

11:15 Uhr
Kaffeepause im Foyer

11:45 Uhr
Podiumsdiskussion 

„Europäische Sozialpolitik – Die richtige 
Antwort auf die Globalisierung?“

Moderation: 
Dr. Norbert Lehmann, 
Programmbereichsleiter, ZDF

13:15 Uhr
Lunch im Salon Kaiser Wilhelm 
und im Wintergarten

13:30 Uhr
Pressegespräch für Medienvertreter 

Ende gegen 15:00 Uhr 

Diskussionsteilnehmer

ír Špidla 

der European Mine, Chemical and 

AGV HessenChemie

www.hessenchemie.de

5. Wiesbadener Gespräche zur Sozialpolitik

Die für Wohlstandswachstum notwendige Balance zwischen 
wirtschaftlicher Dynamik und Beibehaltung der sozialstaatlichen 
Prinzipien ist nicht immer einfach. Es stellt sich die Frage nach 
den erforderlichen Rahmenbedingungen. Ausgewiesene Experten 
aus Politik, Wirtschaft und Verbänden diskutieren über die euro-
päische Rolle bei der Bewältigung dieser Herausforderungen.

Veranstalter ist der Arbeitgeberverband Chemie und verwandte 
Industrien für das Land Hessen e.V. mit Sitz in Wiesbaden. Er ist 
Dienstleister und Interessenvertreter für 283 Unternehmen aus der 
chemischen und kunststoffverarbeitenden Industrie sowie einer 
Reihe von industrienahen Serviceunternehmen. In diesen Unter-
nehmen sind etwa 100.000 Menschen beschäftigt.

Programm

2. April 2009 von 09:30 bis 15:00 Uhr
Anmeldung: www.wiesbadenergespraeche.de

Europäische Sozialpolitik -
Die richtige Antwort auf 
die Globalisierung?

„Deutschland hat  
eindeutig eine führende 

Rolle in der  
Chemieindustrie“. 

Dr. Werner Kreuz, Vice President bei AT Kearney

Bayer baut Entwicklungszentrum 
Um die Präsenz auf dem wichtigen 
Wachstumsmarkt China auszubauen, 
kündigte Bayer den Bau eines globa-
len Forschungs- und Entwicklungs-
zentrums in Peking an. Über fünf 
Jahre wird die Pharmatochter Bayer  
Schering Pharma rund 100 Mio € in 
die neue Entwicklungsstätte investie-
ren, von denen es weltweit sonst nur 
drei andere – in Deutschland und den 
USA – gibt. In der Forschung strebt 
Bayer eine Partnerschaft mit der re-
nommierten chinesischen Qinghua 
(Tsinghua) Universität in Peking an.  
Trotz der Weltwirtschaftskrise zeigte 
sich der Vorstandsvorsitzende von 
Bayer Schering Pharma, Andreas Fi-
big „sehr optimistisch“ über die wei-

tere Geschäftsentwicklung in China. 
„Im Gesundheitsbereich sehen wir im 
Moment keine Auswirkungen“, sagte 
Fibig, der in China ein „dynamisches 
Jahr“ erwartet. Das Milliardenreich 
sei für sein Unternehmen der „ent-
scheidende Wachstumsmotor“ in der 
asiatisch-pazifischen Region. Genaue 
Zahlen nannte Fibig nicht, doch hatte 
der Umsatz in China schon 2007 um 
43% zugelegt und 300 Mio. € über-
schritten. Der gesamte Gesundheits-
markt in China werde in den nächsten 
zwei bis drei Jahren weiter um mehr 
als 20% zulegen, sagte der Bayer-
Healthcare-Geschäftsführer in China, 
Liam Condon, voraus.
 ◼
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Qiagen investiert in Hilden rund 27 Mio. €
Das Biotechnologieunterneh-
men Qiagen will seinen Stand-
ort in Hilden ausbauen und die 
Beschäftigtenzahl an seinem 
Stammsitz weiter erhöhen. Ins-
gesamt sollen Investitionen von 
über 27 Mio. € in neue Produk-
tions- sowie Forschungs- und 
Entwicklungskapazitäten fließen 
und damit mittelfristig Raum 
für über 500 neue Arbeitsplät-
ze schaffen. Vorstandschef Peer 
Schatz und Finanzvorstand Ro-
land Sackers gaben im Rahmen 
der diesjährigen Bilanzpresse-
konferenz des Unternehmens 
entsprechende Pläne bekannt. 
Danach will das Unternehmen 
im Sommer mit der Standort-
erweiterung beginnen, deren 
Abschluss für Herbst 2010 vor-
gesehen ist. Bereits in diesem 

Jahr zusätzlich sollen rund 100 neue 
Mitarbeiter in Hilden eingestellt und 
4.000  m2 zusätzlicher Büroflächen 
bezogen werden, um das für 2009 
angepeilte Wachstum zu realisieren. 

Im Einzelnen sind allein über 17 
Mio. € für die Errichtung eines neuen 
Produktionsgebäudes vorgesehen. Auf 
9.200 m2 zusätzlicher Fläche sollen 
bis zu 250 neue Jobs für die erwei-
terte Produktion von Pufferlösungen 
und anderen Erzeugnissen entste-
hen. Zusätzlich werden hier logisti-
sche und administrative Funktionen 
untergebracht sowie Reserven für 
mögliche Produktionsverlagerungen 
im Rahmen zukünftiger Akquisitionen 
geschaffen. Etwa 10 Mio. € entfallen 
den Planungen zufolge auf die Errich-
tung und Ausstattung eines neuen 
Forschungs- und Entwicklungsgebäu-
des. Hier werden nach Fertigstellung 

bis zu 220 zusätzliche Wissenschaftler 
und Angestellte in neuen Labors und 
Büros Platz finden. Insgesamt werden 
somit mittelfristig über 500 Forscher 
in Hilden tätig sein.

„Erst nachhaltige Investitionen 
in eine leistungsfähige und moder-
ne Infrastruktur für Forschung und 
Produktion schaffen wettbewerbsfä-
hige Arbeitsplätze in Deutschland und 
letztlich für uns auch darüber hin-
aus“, so Schatz weiter. „Wir haben in 
Deutschland immer auf hervorragend 
ausgebildete Mitarbeiter sowie eine 
gute Infrastruktur bauen können, um 
die jeweils nächste Expansionsstufe 
zu meistern. Insgesamt ist seit 1995 
ein dreistelliger Millionenbetrag in 
die Entwicklung des Standorts geflos-
sen, an dem auch die Europazentra-
le und das operative Hauptquartier 
des Unternehmens angesiedelt sind. 

Erst 2007 hatte das Unternehmen im 
Rahmen der Errichtung seines neuen 
Produktions- und Logistikzentrums 
ca. 10 Mio. € in Fertigungsanlagen 
sowie die Prozessoptimierung bei der 
Herstellung seiner Verbrauchsgüter 
investiert.

Qiagen hat 2008 weltweit 893 Mio. 
US-$ erwirtschaftet und dabei einen 
bereinigten Gewinn von 163,3 Mio. 
US-$ erzielt. Für das nächste Jahr 
peilt das Unternehmen weiteres 
Wachstum und einen Umsatz zwi-
schen 920 und 970 Mio. US-$ an. 

www.qiagen.de ▪

Um am Markt erfolgreich zu sein, 

müssen Industrieunternehmen 

viele Voraussetzungen erfüllen. 

Immer wichtiger werden dabei die Rahmenbe-

dingungen, unter denen sie effizient produzie-

ren können. Neben einem geeigneten Standort 

mit guten Verkehrsanbindungen, einer sowohl 

ökonomisch als auch ökologisch sinnvollen 

Energieversorgung und der entsprechenden 

Infrastruktur ist vor allem ein umfangreiches 

Dienstleistungsangebot das wichtigste Argu-

ment für Unternehmen, sich in einem Indust-

riepark anzusiedeln. CHEManager sprach mit 

Manfred Schmidt, Leiter des Geschäftsfeldes 

Industrieparks und Großprojekte innerhalb der 

MVV Energiedienstleistungen, und Heinz Mergel, 

Geschäftsführer des Industriepark Gersthofen. 

Das Gespräch führte Dr. Michael Klinge.

CHEManager: Herr Mergel, vor etwa 
zweieinhalb Jahren hat MVV den In-
dustriepark Gersthofen übernommen. 
Welches Fazit können Sie heute zie-
hen?

H. Mergel: Seit MVV den Industriepark 
Gersthofen (IGS) betreibt, bekommen 
wir immer wieder positive Rückmel-
dungen von den hier angesiedelten elf 
Unternehmen. Insbesondere zu der 
Tatsache, dass es jetzt keine Verflech-
tungen und Verpflichtungen zwischen 
den ehemaligen Hoechst-Gesellschaf-
ten mehr gibt. MVV tritt in Gerstho-

fen als unabhängiger Dienstleister 
auf, der als Schwerpunktkompetenz 
die Energie hat und alles, was damit 
zusammenhängt. Und davon profitie-
ren natürlich unsere Standortkunden 
ganz besonders. Man schätzt hier in 
Gersthofen den kompetenten Dienst-
leister, der gleichzeitig ein neutraler 
Betreiber ist.

MVV investiert vor allem in die 
Infrastruktur- und Energieversor-
gungsanlagen von Industrieparks. 
Das war in Gersthofen nicht immer 
so: Solange die IGS als Tochtergesell-
schaft zum Clariant-Konzern gehörte, 
waren Investitionen in die Infrastruk-
tur des Industrieparks nicht oder nur 
schwer zu realisieren, denn Service 
und Infrastruktur gehörten so gar 
nicht zum Kerngeschäft des Herstel-
lers von Spezialchemikalien. MVV hat 
dagegen einen ganz anderen Fokus, 

denn hier gehört der Betrieb 
eines Industrieparks ganz klar 
zum Kerngeschäft. Entsprechend 
positiv war auch die Resonanz 
auf die Investition von mehr als 
30 Mio. € in die Energieversor-
gung des Standortes über ein 
EBS-Kraftwerk. Es handelt sich 
dabei um die größte Einzelinves-
tition seit vielen Jahren. Sobald 
das Kraftwerk seinen Betrieb 
aufnimmt, können wir unseren 
Kunden langfristig sehr günstige 
Dampfpreise anbieten.

Sie sind seit dem 1. Januar diesen 
Jahres Leiter des Industrieparks. 
Was haben Sie sich vorgenom-
men? Mit welcher Strategie wol-
len Sie den Standort Gersthofen 
entwickeln?

H. Mergel: Unsere Strategie ist 
grundsätzlich auf Langfristigkeit 
und Nachhaltigkeit angelegt. Das 
Verhältnis zu unseren Standort-
kunden ist partnerschaftlich und 
auf eine Solidargemeinschaft 
ausgerichtet. Wir verstehen uns 
als Dienstleister, der auf gleicher 
Augenhöhe mit seinen Kunden 
agiert. Nur so werden wir als 
kompetenter Partner wahrge-
nommen. Verlässlichkeit, Ver-
trauen und hohe soziale und 
fachliche Kompetenz sind der 
Schlüssel für eine zukunftsorien-
tierte Leitung des Industrieparks 
in Gersthofen, der eine mehr als 
hundertjährige Geschichte hat. 
Das sind unsere Werte und Visi-

onen, die wir heute schon leben und 
ständig weiterentwickeln.

Zusammengefasst habe ich drei 
Ziele für den Industriepark, die ich ver-
wirklichen möchte, und darin spiegelt 
sich auch unsere Strategie für die IGS: 
Wir wollen das Geschäft mit unseren 
Standortkunden durch ein attrakti-
ves Leistungsangebot und niedrigere 
Energiekosten stärken. Wir wollen 
aber auch neues externes Geschäft 
generieren und die IGS mit ihrer Mut-
tergesellschaft in der Region bekannt 
machen. Und dann haben wir noch 
eine „Königsdisziplin“, nämlich die 
Ansiedlung von weiteren Unternehmen 
auf den Freiflächen im Industriepark. 
Wir bieten einen interessanten und au-
ßergewöhnlichen Mix an Infrastruktur 
und Service und sind sicher, dass wir 
damit punkten können. 

Herr Schmidt, was unterscheidet MVV 
von anderen Industrieparkbetrei-
bern?

M. Schmidt: Wir bringen zusätzlich 
zu unserem Know-how als Indust-
rieparkbetreiber das Wissen um die 
optimale Energieerzeugung und -ver-
teilung mit. Das zählt seit vielen Jahr-
zehnten mit Erfolg zum Kerngeschäft 
der MVV. Außerdem gehört MVV zu 
den erfolgreichsten Anbietern von 

Maßnahmen zur Energieoptimierung 
in ganz Deutschland. Durch unsere 
Erfahrung sind wir in der Lage, un-
seren Kunden individuelle Lösungen 
anzubieten.

Wie profitieren die Standortkunden in 
einem Industriepark von diesen Erfah-
rungen?

M. Schmidt: Wir versorgen unsere Kun-
den sicher, rund um die Uhr und in 
gleich bleibend hoher Qualität mit 
allen Energiearten, die sie benöti-
gen, zum Beispiel Strom, Dampf und 
Druckluft, aber auch mit Kälte oder 
Stickstoff. Darüber hinaus wissen wir 
besser als kein anderer, wie wir die 
Energieeffizienz erhöhen und Kosten 
reduzieren können. Der Vorteil für die 
Kunden: Wir stärken damit ihre Wett-
bewerbsfähigkeit und sichern damit 
indirekt Standorte und Arbeitsplätze. 
Und die Unternehmen müssen dazu 
nicht einmal selbst investieren, das 
machen wir.

Wie könnte eine Maßnahme aussehen, 
um die Energieeffizienz zu erhöhen?

M. Schmidt: Das richtet sich ganz nach 
den Bedürfnissen der Standortkun-
den und den bereits vorhandenen 
Anlagen. In Ludwigshafen zum Bei-
spiel versorgen wir seit neun Jahren 
die Chemieunternehmen Almatis, BK 
Giulini und Amsterdam Fertilizer mit 
Dampf, Strom, Erdgas, Druckluft und 
verschiedenen Wasserarten. Dort ha-
ben wir rund 20 Mio. € in ein neues 
Gas- und Dampf-Turbinen-Heizkraft-
werk und in eine komplett neue Was-
seraufbereitungsanlage investiert. 
2008 ging unser neues Motorenheiz-
kraftwerk in Betrieb, das uns weitere 
7,5 Mio. € wert war. Es dient zur Ver-
besserung der Anlagenverfügbarkeit 
in der Spitze.

Und an anderen Standorten?

M. Schmidt: Im Industriepark Gerstho-
fen investieren wir 30 Mio. € in den 
Bau eines modernen Heizkraftwer-
kes, das Ersatzbrennstoffe in den am 

Standort benötigten Prozessdampf 
umwandelt. Die Anlage wird Mitte 
dieses Jahres in Betrieb gehen und 
die Brennstoffe Gas und Erdöl erset-
zen. Wir schonen damit nicht nur die 
Umwelt, sondern auch die Budgets 
unserer Kunden, denn die Kosten für 
Prozesswärme werden deutlich sin-
ken. Vier große, weltweit tätige Che-
mieunternehmen profitieren von die-
ser Energieoptimierung. Eine weitere 
Anlage, die Ersatzbrennstoffe einsetzt, 
steht in Korbach in Hessen und ver-
sorgt dort ein Werk von Continental 
mit Strom und vor allem mit Dampf.

Zahlen nicht am Ende die Kunden die 
Zeche für diese Investitionen?

M. Schmidt: Nein, im Gegenteil. Wir 
investieren, damit unsere Kunden 
davon profitieren, nie zum Selbst-
zweck. Die Wärmepreise können wir 
in Gersthofen dank des neuen Kraft-
werks sogar um mindestens 15 % 
reduzieren. Außerdem machen wir 
unsere Kunden mit dieser Maßnahme 
unabhängig von der Entwicklung der 
Energiepreise am Weltmarkt und bie-
ten ihnen Preisstabilität. Das steigert 
die Wettbewerbsfähigkeit und sichert 
Arbeitsplätze. Ein weiterer positiver 
Effekt ist die damit verbundene Scho-
nung von fossilen Energieträgern. Al-
leine in Korbach vermeiden wir jedes 
Jahr den Ausstoß von rund 8.000 Ton-
nen Kohlenstoffdioxid.

Die Strompreise zeigen seit einigen 
Jahren nur in eine Richtung: nach 
oben. Welche weitere Entwicklung des 
Strompreises erwarten Sie?

H. Mergel: In den letzten Jahren sind 
die Strompreise sprichwörtlich ex-
plodiert. Wir hatten es mit Preisen 
an der EEX zu tun, die mit 90 €/MWh 
Base weit über den tatsächlichen Ge-
stehungskosten lagen. Ende 2008 ist 
diese spekulative Blase schließlich 
geplatzt und die Strompreise sind 
wieder auf das Niveau von 2006 ab-
gefallen, also ca. 50 €/MWh Base). Vor 
dem Hintergrund der erforderlichen 
Neuinvestitionen im Kraftwerksbe-

reich halte ich persönlich einen Preis 
von 55 bis 60 €/MWh für realistisch 
und akzeptabel.

Die chemische Industrie ist energiein-
tensiv wie kaum eine andere Branche 
und insofern besonders von Energie-
preisen abhängig. Wie können die Un-
ternehmen eine Planungssicherheit 
hinsichtlich der Energiepreise erlan-
gen?

H. Mergel: Die Optimierung der Ener-
gieversorgungseinrichtungen mit dem 
erforderlichen Investitionsvolumen ist 
eines unserer Schwerpunktthemen. 
Als einer der wenigen Energiedienst-
leister in Deutschland haben wir al-
ternative Brennstoffe in unserem 
Portfolio. Durch den Betrieb mehrerer 
EBS- und Biomasse-Heizkraftwerke – 
auf Holz- und Biogasbasis – verfügen 
wir über vielfältige Erfahrungen in 
der Optimierung von industriellen 
Energieerzeugungsanlagen mit hoher 
Planungssicherheit bei den Bezugs-
preisen für Primärenergien.

Die Preise für fossile Energieträ-
ger werden in den nächsten Jahren 
aufgrund der endlichen Ressourcen 
bzw. einen erhöhten Aufwand für 
schwer zugängliche Energiequellen 
weiter steigen. Eine Entkoppelung 
von diesem Trend ist nur durch den 
Einsatz alternativer Brennstoffe wie 
zum Beispiel EBS, Holz und andere 
nachwachsende Rohstoffe zu errei-
chen. Ein ganz wichtiger Baustein ist 
hierbei auch die optimale Nutzung 
der eingesetzten Energie, wie bei-
spielsweise bei Wärmerückgewin-
nungsprozessen in der energieinten-
siven Industrie. Auch eine Auskopp-
lung von Niedertemperaturenergie 
zu Wärmezwecken in nahe gelegenen 
Gewerbe- und Wohngebieten ist denk-
bar. Der Einsatz von hocheffizienten 
Kraft-Wärme-Kopplungsanlagen ist in 
diesen Bereichen ein Muss, denn hier 
lassen sich Primärenergienutzungs-
grade von bis zu 90 % erreichen.

Der VCI rechnet mit Kosten von 900 
Mio. € durch die Vollauktionierung 
der Kohlendioxid-Zertifikate. Wie stark 
wird der Industriepark Gersthofen be-
troffen sein?

H. Mergel: Aufgrund der zukunfts-
orientierten Investition in das EBS-
Kraftwerk spielt die CO2-Diskussion 
in Gersthofen nur noch eine unterge-
ordnete Rolle. Ersatzbrennstoffe sind 
neutrale Brennstoffe, die einen bioge-
nen Stoffanteil von 40–60 % besitzen 
und damit vom CO2-Handel befreit 
sind. Vor dem Hintergrund der eben 
besprochenen Themen sehe ich abso-
lut gute Zukunftsperspektiven für den 
Industriepark Gersthofen und seine 
hier ansässigen Unternehmen.

Kontakt: ▪
Manfred Schmidt
MVV Energiedienstleistungen, Mannheim
Geschäftsfeldleiter Industrieparks und Großprojekte 
Tel.: 0621/290-3851
Fax: 0621/290-3797
m.schmidt@mvv.de
www.mvv.de

Die Kosten für Prozesswärme werden deutlich sinken
MVV investiert 30 Mio. € am Standort Gersthofen

Überblick 
verloren?
Wir helfen Ihnen bei 
Ihrem Unternehmensstart 
in der Chemiebranche 
durch:

- maßgeschneiderte Beratungs-
 pakete: Gründungs- und
 Wachstumsberatung

- Räumlichkeiten: 
 Labor, Technikum, Lager, Büro

- Technische Serviceleistungen: 
 Analytik, Beratung (z.B. Scale-up), 
 Contract Manufacturing

- Offi ce Services

- Networking

Kontakt chem2biz 
fon: +49 621 5953-0, mail: info@chem2biz.de

Eine gemeinsame Initiative der 
TZL - TechnologieZentrum Ludwigshafen am Rhein GmbH 
und BASF SE

Heinz Mergel,  
Geschäftsführer, Industriepark Gersthofen

Manfred Schmidt, Leiter des Geschäftsfeldes Industrie-
parks und Großprojekte, MVV Energiedienstleistungen

„100 neue Mitarbeiter 
am Standort Hilden“

Peer Schatz, Vorstandschef, Qiagen
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Chemie- und Industrieparks 

sind aus der deutschen In-

dustrielandschaft nicht mehr 

wegzudenken. Machte man vor knapp 20 

Jahren mit der geschäftsfeldbezogenen 

Privatisierung alter Chemiekombinate 

der ehemaligen DDR aus der Not noch 

eine Tugend und stieß die Zerschlagung 

von Hoechst Anfang der 90er Jahre man-

cherorts auf Unverständnis, so stellen wir 

heute fest, dass sich die Idee der Indust-

rieparks zu einer klaren Erfolgsgeschich-

te entwickelt hat. 

Die Vorteile von Industrieparks 
überwiegen für immer mehr 
Unternehmen den eventuellen 
Nachteilen. Ein deutlicher Beleg 
für diese These ist der im Gang 
befindliche Umzug von Ticona 
in den Industriepark Höchst. 
Ticona muss seinen Standort 
wegen des Ausbaus des Frank-
furter Flughafens verlagern und 
es hat sich nach einem ausführ-
lichen Validierungsprozess für 
den Umzug in einen der gro-
ßen hessischen Industrieparks 
entschieden. Dort trifft Ticona 
auf eine voll funktionierende 
Infrastruktur. Das Unterneh-
men kann sich so besser auf 
seine Kernkompetenzen kon-
zentrieren. Zugleich erspart es 
sich hier in weitem Umfang den 
Ausbau eigener Infrastrukturen 
und bezieht die für seine Pro-
duktion erforderlichen Medien 
und sonstigen Dienstleistungen 
von einem professionell gema-
nagten Industrieparkbetreiber, 
der seinerseits den Kundenser-
vice als seine Kernkompetenz 
begreift. Gleichzeitig profitiert 
es von der hohen Akzeptanz 
deutscher Industrieparks in 
der Öffentlichkeit, insbesonde-
re in der näheren Umgebung, 
was angesichts der EU-weit 
betriebenen Ausweitung von 
Bürgerrechten im Bereich des 
Umweltschutzes ein klarer 
Standortvorteil ist. Eventuelle 
Nachteile, die in den unter-
schiedlichen Industrieparkty-
pen unterschiedlich ausfallen 
und die vor allem in einer zu 
großen Abhängigkeit vom Be-
treiber des Industrieparks – vor 
allem an den sog. Major-User-
Standorten – gesehen werden, 
treten bei der Standortauswahl 
zumeist in den Hintergrund. 

Hohe Komplexität

Ein struktureller Nachteil von 
Industrieparks liegt in ihrer 
besonders hohen Komplexi-
tät. Diese ergibt sich aus einer 
Vielzahl neuer Schnittstellen, 
die zwischen den verschiede-
nen Unternehmen am Standort 
entstehen. Zu bewältigen sind 
hier besondere Anforderungen 

organisatorischer und vertrags-
rechtlicher Art, die aber – wie 
die Erfahrungen der letzten 18 
Jahre zeigen – in der Summe lös-
bar und gut beherrschbar sind. 
So lässt sich nachweisen, dass 
der Sicherheitsstandard von In-
dustrieparks nicht hinter dem 
Standard einheitlich genutzter 
Werksstandorte zurückgefallen, 
sondern eher noch gestiegen ist. 
Dafür sprechen die im Allgemei-
nen weiter rückläufigen Zahlen 
bei den Störfällen, Beinahe- 
Störfällen und Arbeitsunfällen.

Industrieparks wider Willen

Problematischer gestaltet sich 
die Rechtslage oft noch in den 
unzähligen „Industrieparks wi-
der Willen”. Zumeist sind die 
Industrieparkstrukturen hier 
durch Outsourcingmaßnahmen 
entstanden, in dem singulär 
angesiedelte Unternehmen be-
gonnen haben, ihre technischen 
Services, die IT-Abteilung und 
die Logistik auf eigenständige 
Tochtergesellschaften auszu-
lagern. Die ausgelagerten Ein-
heiten werden zwar zunächst 
noch unter dem Mantel eines 
einheitlichen Konzerns geführt. 
Hier hat die Muttergesellschaft 
ggfls. rechtlich die Möglichkeit, 
in die Belange der Tochterge-
sellschaften hinein zu regieren. 
Diese Möglichkeiten enden aber, 
wenn der Konzern seine Toch-
tergesellschaft verkauft. Mit dem 
Verkauf ziehen dann oft frem-
de Unternehmenskulturen am 
Standort ein, die sich mit den 
seit Jahren vorhandenen und 
gelebten Kulturen nicht vertra-
gen. Im Ergebnis werden durch 
Outsourcingmaßnahmen diesel-
ben Schnittstellen geschaffen 
wie in den „geplanten Indust-
rieparks”. Deshalb verlangen sie 
auch nach analogen Lösungen, 

an denen es aber mancherorts 
aufgrund eines oft noch fehlen-
den oder nicht so ausgeprägten 
Problembewusstseins noch fehlt. 
Geradezu leichtsinnig ist der Ver-
kauf von Tochtergesellschaften, 
ohne zuvor die Spielregeln des 
Zusammenlebens am Standort 
vertraglich möglichst klar und 
eindeutig geregelt zu haben. 

Hohe Verantwortung 

Mancher Unternehmenschef ist 
sich seiner Verantwortung, die 
er etwa auch in umwelt- und si-
cherheitsrechtlicher Sicht trägt, 
nicht hinreichend bewusst. Ihn 
alleine trifft die Generalverant-
wortung für die Einhaltung aller 
umwelt- und sicherheitsrechtli-
chen Vorschriften. Hierzu darf 
er Pflichten delegieren. Straf-
befreiend wirkt die Delegation 
aber nur, wenn dabei die Grund-
sätze ordnungsgemäßer Pflich-
tendelegation, die vor allem 
der Bundesgerichtshof und das 
Bundesarbeitsgericht entwickelt 
haben, beachtet werden. Allzu 
oft aber beherrschen Zahlen 
das Denken in den Vorstands-
etagen, was sich für Personen 
mit Leitungsmacht verheerend 
auswirken kann. In zahlreichen, 
teilweise auch spektakulären 
Umweltstrafverfahren, haben 
die Gerichte für jedermann 
deutlich gemacht, dass die Or-
ganisationsverantwortung von 
Leitungspersonen regelmäßig 
wesentlich schwerer wiegt als 
die Handlungsverantwortung 
untergebener Mitarbeiter. Dem-
gemäß fallen bei Umwelt- und 
sonstigen Verstößen die Strafen 
auf der Leitungsebene auch 
deutlich schärfer aus als auf den 
Bearbeiterebenen. Und bestraft 
werden können in Deutschland 
immer nur die verantwortlichen 
Mitarbeiter im Unternehmen, 

nicht aber das Unternehmen 
selbst. Weil das so ist, erfreuen 
sich D&O-Versicherungen wach-
sender Beliebtheit.

EU verschärft Gangart 

Soeben hat auch die EU Nach-
lässigkeiten von Unternehmen 
im Umweltbereich den Kampf 
angesagt. Die neue Richtlinie 
2008/99/EG über den straf-
rechtlichen Schutz der Umwelt 
verpflichtet die Bundesrepub-
lik Deutschland dazu, bis zum 
26.12.2010 Vorschriften zu er-
lassen, mit denen bei bestimm-
ten Verstößen gegen Umweltvor-
schriften auch juristische Perso-
nen selber zur Verantwortung 
gezogen werden können. Als 
relevant eingestuft werden hier 
72 Umweltrichtlinien und -ver-
ordnungen der EU. Das bedeutet 
für unser nationales Strafrecht 
einen Systemwandel, denn bis 
heute herrscht in Deutschland 
der eherne Grundsatz, dass 
sich nur natürliche Personen, 
nicht aber Unternehmen straf-
bar machen können. Dies führte 
bislang in vielen Fällen zu einer 
Verfahrenseinstellung, weil den 
in Betracht kommenden natürli-
chen Personen im Unternehmen 
– angefangen von der Geschäfts-
leitung, über die Werksleiter, 
Betriebsführer bis zu den Arbei-
tern – die notwendige persönli-
che Schuld nicht nachgewiesen 
werden konnte. Zwar hat das 
von der Rechtsprechung sehr 
ausgeweitete Organisationsver-
schulden, das Leitungspersonen 
oft vorgehalten werden konnte, 
in vielen Fällen Strafbarkeits-
lücken schließen können, aber 
eben nicht in allen Fällen. Das 
soll sich bis Ende 2010 ändern. 
Dann können auch die Unter-
nehmen selber – ggfls. neben 
den auch verantwortlichen Mit-
arbeitern – zur Verantwortung 
gezogen werden. Wo es heute 
also noch Verfahrenseinstellun-
gen gibt, weil persönliche Schuld 
nicht nachzuweisen ist, sieht es 
künftig dann anders aus, wenn 
feststeht, dass aus dem Bereich 
eines Unternehmens eine Um-
weltstraftat begangen worden 
ist, bei der nur nicht aufklärbar 
ist, welche konkreten Mitarbei-
ter dafür die Verantwortung tra-
gen. Der Verfolgungsdruck für 
Unternehmen wird sich also in 
Zukunft erhöhen. Dies erfordert 
es, verstärkte Aufmerksamkeit 
auf die eigenen Managementsys-
teme zu legen, mit denen Unter-
nehmen bestmögliche Vorsorge 
gegen die Missachtung einschlä-
giger Umwelt- und Sicherheits-
vorschriften treffen können.

Management als Daueraufgabe

Für Industrieparks folgt da-
raus die Pflicht, die eigenen 
Sicherheitsregelungen sowie 
die Vertragsstruktur im Hin-

blick auf die Abgrenzung von 
Zuständigkeitsbereichen der 
verschiedenen Unternehmen 
innerhalb des Industrieparks ei-
ner permanenten Kontrolle und 
Nachjustierung zu unterziehen. 
Dies betrifft auch die Industrie-
parks, die schon einmal viel Zeit 
und Energie auf die Schaffung 

entsprechender vertraglicher 
Regelungen verwandt haben. 
Da sich unser Recht permanent 
fortentwickelt, handelt es sich 
auch bei der Festlegung ver-
traglicher Pflichten im Schnitt-
bereich verschiedener Unter-
nehmen eines Industrieparks 
um eine permanente Aufgabe.

Kontakt: ▪
Dr. jur. Hans-Jürgen Müggenborg 
Rechtsanwälte Josten Müggenborg Weyers, 
Aachen 
Tel.: 0241/949470 
Fax: 0241/9494747 
info@kanzlei-jmw.de 
 www.kanzlei-jmw.de

Eine Geschichte des Erfolges
51 Chemie- und Industrieparks in Deutschland

Forschen und Produzieren

In Wiesbaden, im Industriepark Kalle-Albert, ist beides zu günstigen
Konditionen möglich. Der Industriepark ist mittelständisch – industriell
orientiert und bietet seinen ca. 80 Nutzern alle benötigten Services
und die notwendigen Infrastrukturen. Beste Verkehrsanbindungen
sind direkt auf dem Gelände verfügbar (Gleis, Hafen) oder in
unmittelbarer Nähe erreichbar (Autobahn:3 Minuten,
Flughafen Frankfurt Rhein-Main: 20 Minuten).

Lassen Sie sich ein Angebot unterbreiten:
0611-962-6770 oder

behling@infraserv-wi.de
Info auch unter www.infraserv-wi.de

Forschen und Produzieren im Rhein-Main-GebietStandort Deutschland setzt sich an die Spitze
Trotz oder vielleicht gerade 
wegen der Krise wählten US-
Firmen Deutschland erstmals 
zum attraktivsten Investitions-
standort in Europa. Deutschland 
überholt damit nicht nur die an-
deren großen westeuropäischen 
Volkswirtschaften, sondern auch 
Osteuropa, das in den beiden Vor-
jahren an erster Stelle rangierte. 
Zu diesem Ergebnis kommt das 
VI. Amcham Business Barome-
ter, eine gemeinsame Umfrage 
von Boston Consulting und der 
amerikanischen Handelskam-
mer in Deutschland unter 61 
US-Firmen mit insgesamt 110 
Mrd. € Umsatz am deutschen 
Standort und 250.000 direkten 
Arbeitsplätzen.

„Da gerade in Krisenzeiten 
das Sicherheitsbedürfnis der 
Kunden steigt, legen die Unter-
nehmen besonderen Wert auf 

eine hohe Produkt- und Pro-
zessqualität – und diese finden 
sie in Deutschland“, sagt BCG-
Deutschland-Chef Christian 
Veith. Um die Attraktivität des 
Standorts auch über die Krisen-
zeiten hinaus zu sichern, müs-
sen jedoch deutsche Schulen 
und Universitäten nach Meinung 
von 55 % der US-Firmen mehr 
hoch qualifizierte Nachwuchs-
kräfte ausbilden. Besonders die 
Suche nach Ingenieuren ge-
staltet sich schwierig. Dennoch 
könnten Deutschland und die 
USA künftig sogar noch näher 
zusammenrücken: „Unsere Um-
frage zeigt hohe Erwartungen 
an den US-Regierungswechsel. 
Die meisten Unternehmen ge-
hen davon aus, dass Deutsch-
land und die USA künftig auf 
politischer, vor allem aber auch 
auf wirtschaftlicher Ebene noch 

enger zusammenarbeiten wer-
den“, sagt Fred B. Irwin, Präsi-
dent der Handelskammer.

Trotz der gegenwärtigen 
wirtschaftlichen Situation ver-
lieren die befragten Unterneh-
men die langfristige Perspektive 
nicht aus dem Auge und wollen 
weiterhin in Deutschland inves-
tieren: Über die Hälfte plant für 
2009 Investitionen auf dem Ni-
veau des vergangenen Jahres, 
ein Drittel will diese sogar noch 
ausbauen. Nur 17 % gaben an, 
2009 weniger in Deutschland 
investieren zu wollen als im Vor-
jahr. „Die Investitionsvorhaben 
zeigen, dass die Unternehmen 
die Krise auch als Chance wahr-
nehmen und sich schon jetzt für 
den Aufschwung rüsten“, sagt 
BCG-Deutschland-Chef Veith.

Obwohl viele Prognosen die 
deutsche Wirtschaft wegen ih-

rer hohen Exportabhängigkeit 
besonders betroffen sehen, steht 
in den Augen der befragten 
Unternehmen gerade Deutsch-
land im europäischen Vergleich 
noch relativ günstig da: Rund 
ein Drittel von ihnen ist über-
zeugt, dass die Auswirkungen 
der Finanzkrise in Deutsch-
land weniger stark zu spüren 
sind als in anderen Ländern. 
„Unsere Mitglieder haben uns 
versichert, dass Deutschland 
aufgrund des verhältnismäßig 
stabilen Immobilienmarktes, 
der hohen Kaufkraft und der 
geringen Verschuldung der Pri-
vathaushalte noch immer ein 
äußerst attraktiver Markt ist“, 
so Irwin weiter. 

www.amcham.de ▪

Ein struktureller Nachteil von Industrieparks liegt in ihrer besonders hohen Komplexität.  
Diese ergibt sich aus einer Vielzahl neuer Schnittstellen, die zwischen den verschiedenen  
Unternehmen am Standort entstehen. (Bild: Chemsite)

Industrieparks schützen die Umwelt und senken Kosten

Sind  Umweltschutz und Wirtschaftlichkeit vereinbar? Ja. Umwelt-
schutztechnologien verursachen zwar hohe Kosten, aber Industrie- 
und Chemieparks bieten ein Konzept, das die Umwelt schützt und 
Kosten senkt.
Wie? Z.B. durch die Nutzung bereits vorhandener Infrastrukturen und 
von Synergieeffekten. So wird die Effizienz der Ressourcen gesteigert. 
Betriebe, die einen hohen Ressourcenverbrauch und Emissionsaus-
stoß aufweisen, benötigen zur Senkung der Umweltbelastungen eine 
spezielle Infrastruktur. Diese sollten sie gemeinsam nutzen und ihren 
Energie- und Wasserverbrauch so koordinieren, dass die Ressourcen 
effektiv ausgeschöpft werden. Dies senkt die Produktionskosten und 
schont die Umwelt.
Für die Energieversorgung bedeutet das, die eingesetzten Primär-
energien optimal zu nutzen - bei den fossilen Energieträgern z.B. 
durch  Kraft-Wärme-Kopplung (KWK). Ihr Vorteil macht sich bei 
hohem, konstantem Wärmebedarf bemerkbar, da deutlich mehr 
Prozesswärme erzeugt wird als elektrische Energie. Überschüssiger 
Dampf, der auch in Kälte umgewandelt werden kann, wird in das 
lokale Fernwärmenetz eingespeist oder an andere Industrieunternehmen weiterverteilt. Weiteres Beispiel 
für effiziente Energieerzeugung sind die neuartigen Multi-Fuel-Kraftwerke, in denen mit Biomasse, Erdgas 
und Kohlevergasung Energie erzeugt wird.
Integrierter Umweltschutz bedeutet auch, Ressourcen nicht zu verschwenden - z. B. durch die Nutzung von 
Brauch- statt Frischwasser. Einzelemissionen der Mitgliedsunternehmen sollten erst dann den Industriepark 
verlassen, wenn sie restlos verwertet sind. 
Vor 20 Jahren war Umweltschutz vorwiegend auf End-of-Pipe-Technologien gerichtet, heute schwerpunkt-
mäßig auf emissionsarme Produktionsverfahren, eine innerbetriebliche Abfallvermeidung durch integrierte 
Umweltschutztechnologien bzw. auf ein innerbetriebliches Recycling. Das in Industrieparks praktizierte 
Ökosystem verbindet Produktions- und Recyclingprozesse miteinander und trägt zu nachhaltigem Um-
weltschutz bei. 
Neben ökologischen bringt dieses Konzept auch ökonomische Vorteile: Die Wirtschaftskraft wird verbessert, 
Emissionen und Abfälle werden reduziert und die Ressourcenproduktivität gesteigert.
Nachhaltig wirtschaften und produzieren? NUON Industry Parks machen es möglich.
Neugierig? Mehr Informationen erhalten Sie auf unserer Webseite www.nuon-ipm.com

Petronella Gerards �
Leitung Marketing Industrieansiedlung
Nuon Energie und Service GmbH 
Postfach 9007 
52523 Heinsberg
Tel.: 0 24 52 / 15 22 56
Fax: 0 24 52 / 15 26 20
petronella.gerards@nuon.com 
www.nuon-ipm.com
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Die Konkurrenz ist groß, die 

Kunden sind Fachleute. Für 

den Verkauf von Arznei-

mitteln an Apotheken sind besondere 

Aktionen gefragt. Um die Marketingak-

tivitäten sämtlicher Mitarbeiter zu über-

blicken und auch deren Erfolg zu messen, 

hat der Geschäftsbereich Selbstmedika-

tion von Boehringer Ingelheim Pharma 

das bereits installierte SAP Customer 

Relationship Management (SAP CRM) um 

Funktionalitäten für das Management 

von Kampagnen und Veranstaltungen 

erweitert.

Wegen der Gesundheitsrefor-
men und des hohen Preisdrucks 
aufgrund billiger Nachahmer-
präparate durch Generika-
Hersteller stehen forschende 
Pharmaunternehmen wie Boeh-
ringer Ingelheim in Deutsch-
land derzeit unter enormem 
Kostendruck. Um in diesem 
Wettbewerb zu bestehen wer-
den in allen Unternehmensbe-
reichen Effizienzsteigerungen 
angestrebt – auch im Marke-
ting. 2004 führte Boehringer 
Ingelheim deshalb zunächst 
SAP CRM in der Version 4.0 ein. 
Durch die Implementierung der 
neuen CRM-Lösung wurden der 
Außendienst, Teile des Innen-
dienstes und das Kundenser-
vice-Center auch an die bereits 
vorhandene SAP ERP-Lösung 
angebunden. Ziel war es, sämt-
liche Kundendaten in einem 
System zu vereinheitlichen, In-
konsistenzen und Mehrfachein-
gaben zu vermeiden. 

Aus der Praxis

Der Bereich Selbstmedikation 
von Boehringer Ingelheim plant 
eine mehrmonatige Marketing-
kampagne für das apotheken-
pflichtige Venenmittel Antistax. 
Darüber möchte ein Außen-

dienstmitarbeiter das Team ei-
ner Bahnhofsapotheke informie-
ren. Über die Durchführung sind 
sich beide Seiten rasch einig: Die 
Bahnhofsapotheke wird während 
der Sommermonate verstärkt 
Präparate des Venenmittels im 
Umfeld der Kasse positionieren. 
Aufsteller und Dekorationsma-
terial im Schaufenster machen 
außerdem auf eine saisonale 
Verkaufsaktion aufmerksam. 
Der Apotheker erhält im Gegen-
zug ein verlängertes Zahlungs-
ziel und ein Venenmessgerät als 
Leihgabe. Damit wird die Bahn-
hofsapotheke eine kostenlose Ve-
nenmessung durchführen. 

Es ist noch nicht allzu lan-
ge her, dass der Außendienst-
mitarbeiter von Boehringer 
seine Besuchsplanung und die 
Verteilung der Marketingmaß-
nahmen vor allem nach eige-
nem Ermessen gestaltete, die 
Kunden selbst klassifiziert und 
auch die Einschätzung des Po-
tentials selbst vorgenommen 
hat. Informationen über die ge-
planten Marketingaktivitäten 
erhielten er und seine Kollegen 
ausschließlich auf Tagungen für 
die Außendienstmitarbeiter.

Heute geht jeder Marke-
tingaktion eine gemeinsame 
Planung von Außendienstmit-
arbeiter und Marketingabtei-
lung voraus – mit technischer 
Unterstützung, konkret durch 

eine auf Kampagnen- und Ver-
anstaltungsmanagement spezi-
alisierte Software-Lösung für 
die Pharmabranche. Sämtliche 
Kundendaten werden in der 
zentralen Lösung für SAP CRM 
und SAP NetWeaver Business 
Intelligence aufbereitet, mit 
dem Ergebnis, dass der Au-
ßendienst nicht nur frühzeitige 
Vorgaben zu den Kampagnen, 
sondern auch strukturierte 
Erfolgsanalysen erhält. Dazu 
Frank Geßner, Leiter Customer 
Value Management (CVM) und 
Projektleiter CRM bei Boehrin-
ger Ingelheim: „Wir wollten al-
len Beteiligten in Marketing und 
Vertrieb Selbstmedikation eine 
integrierte Softwarelösung an 
die Hand geben, um mit mög-
lichst wenig Aufwand Bestellun-
gen abzuwickeln, Kampagnen 
durchgängig zu planen und zu 
realisieren und daraus schnell 
Ergebnisse zu erzielen, um die-
se in die neuen Maßnahmen zu 
integrieren.“

Einheitliche Daten, umfassende Analysen

Nachdem die erste Stufe der 
CRM-Einführung mit Unterstüt-
zung von SAP Consulting erfolg-
reich abgeschlossen war, wollte 
Boehringer Ingelheim durch ein 
einheitliches Kampagnen- und 
Veranstaltungsmanagement 
die Kommunikation zwischen 
Marketing, Vertriebsinnen- und 
-außendienst weiter verbessern. 
Die neue Lösung sollte der Ver-
triebssteuerung, dem Marketing 
und den Außendienstmitarbei-
tern Entscheidungshilfen zur 
Steigerung des Umsatzes bieten. 
So war ein Ziel, auf Basis einheit-
licher Daten und umfassender 
Analysen festlegen zu können, 
welcher Großhändler oder wel-
che Apotheke zur Zielgruppe ei-
ner aktuellen Kampagne zählt. 
Die Außendienstmitarbeiter soll-
ten erstmals detaillierte Informa-
tionen darüber erhalten, welche 
Apotheken in ihrem Tätigkeitsge-
biet den passenden Kundenwert 
für eine Antistax-Aktion haben. 

CRM to Go

Als Beratungspartner wählte 
Boehringer den SAP-Partner 
maihiro, der branchenspezifi-
sche Best-Practice-Ansätze für 
die CRM-Implementierung in 
der Pharmaindustrie anbietet. 
Im vorkonfigurierten Bera-
tungspaket „CRM to Go für die 
Pharmaindustrie“ sind in Temp-
lates branchentypische Prozesse 
mit Voreinstellungen hinterlegt, 
die eine kurze Projektlaufzeit 
garantieren. In der Blueprint-
Phase wurden die von maihiro 
vorkonfigurierten Marketing- 
und Kampagnenmanagement-
Prozesse – basierend auf SAP 
CRM und SAP NetWeaver BI 
– für das so genannte Over-
the-Counter (OTC)-Geschäft 
mit apothekenpflichtigen Pro-
dukten angepasst und danach 
in der Software implementiert. 
Bereits ein halbes Jahr später 
begann der Produktivbetrieb 

der durch „CRM to Go“ ergänz-
ten Lösungen. Boehringer Ingel-
heim teilt die Apotheken nach 
Umsatz, Potential und Segment-
zugehörigkeit in entsprechende 
Cluster ein. Das Unternehmen 
nutzt dazu einerseits eigene 
Umsatzzahlen aus SAP CRM, in-
tegriert aber andererseits auch 
Marktdaten externer Dienstleis-
ter: Nähere Informationen über 
den Standort einer Apotheke, 
deren Absatz- und Umsatzzah-
len oder Entwicklungspotentia-
le in die Lösung und mehr. „Bei 
deutschlandweit rund 21.500 
Apotheken und Großhändlern 
ist eine Segmentierung nach 
Absatz, Umsatz und Potential 
nötig, um die Kampagnen ziel-
genau zu steuern“, so Geßner.

Auf einen Klick

Um den Erfolg einer Kampagne 
zu messen, werden alle internen 
und externen Kundendaten in 

der zentralen Business-Intelli-
gence-Lösung SAP NetWeaver 
BI konsolidiert und miteinander 
in Beziehung gesetzt. Den 150 
Mitarbeitern aus dem Innen- 
und Außendienst steht heute 
eine grafische, intuitiv zu be-
dienende Benutzeroberfläche 
in SAP CRM zur Verfügung, die 
eine einheitliche Sicht über alle 
Kampagnen und Veranstaltun-
gen bietet. 

Die Zeiten, in denen Excel- 
und Word-Dokumente zur Vor-
bereitung einer Marketingaktion 
hin- und hergeschickt wurden, 
sind damit endgültig vorbei. 

Im Marketing- und Veranstal-
tungskalender tragen die Mitar-
beiter Kampagnen, Maßnahmen, 
Aktionen, Veranstaltungen und 
die dazugehörigen Orte sowie 
zusätzliche Informationen zu 
Messen oder Flugterminen ein. 
Darüber hinaus lässt sich ein 
Auftrag schon bei der Erfassung 
mit der Kampagne verknüpfen. 

Analyse- und Reporting- Funk-
tionen ermöglichen die Erfolgs-
kontrolle, etwa in Bezug auf die 
Vorstellung neuer Medikamen-
te und den damit generierten 
Umsatz. Geßner: „Die Sicht auf 
unsere Kunden hat eine neue 
Qualität erhalten.“

Die Anforderungen, die Pro-
jektleitung und Anwender bei 
Boehringer Ingelheim an das 
neue Marketing-, Veranstal-
tungs- und Kampagnenma-
nagement stellten, haben sich 
erfüllt. Die Resonanz ist enorm: 
Nur wenige Monate nach dem 
Produktivstart zeigten sich 90 % 
der Anwender mit dem integ-
rierten, durch „CRM to Go“ an 
die Pharmabranche angepass-
ten Marketing- und Veranstal-
tungsmanagement sehr zufrie-
den. Deshalb sind weitere Pro-
jekte bereits in Planung: „Wir 
befinden uns in einem konti-
nuierlichen Verbesserungspro-
zess“, berichtet Geßner. „Zurzeit 
definieren wir weitere kunden-
spezifische Cockpit-Funktionen 
mit detaillierten Analysen und 
Potentialbetrachtungen.“

Kontakt: ▪
Anke Korf
Maihiro GmbH, Ismaning
Tel.: 089/89085-121
anke.korf@maihiro.com
www.maihiro.com

Zug um Zug
Boehringer Ingelheim hat dank SAP CRM Kampagnen und Veranstaltungen im Blick

Anke Lenz, Beratungsleiterin  
Prozess-/Konsumgüterindustrie Maihiro

Moderne Materialfluss-

systeme unterliegen 

ständig neuen logisti-

schen Anforderungen. Diese zwingen 

die Unternehmen zu Verbesserungen 

und Veränderungen, die die Wettbe-

werbsfähigkeit gewährleisten. Voraus-

setzung hierfür sind optimal geplante 

und realisierte Lager- und Kommissio-

niersysteme, die flexibel auf veränderte 

Artikel-, Auftrags- und Bewegungsstruk-

turen reagieren. Darüber hinaus sind 

jederzeit aktuelle Daten, Kennzahlen, 

Engpassanalysen und Simulationsläufe 

von hoher Bedeutung für das logistische 

Gesamtkonzept. Hohe Investitionen in 

neue technische Systeme alleine führen 

nicht zum Erfolg. Integration heißt das 

Schlagwort, das zu einer effizienten 

Komplettlösung im Bereich der Logistik 

führt.

Detaillierte Abbildung  
logistischer Prozesse

Mit der ERP-Branchensoft-
ware CSB-System werden alle 
logistischen Prozesse in den 
Anwenderunternehmen detail-
liert abgebildet. So können mit 
dem  Lagerverwaltungsrechner 
die Lager- und Kommissionier-
systeme vollständig verwaltet, 
gesteuert und überwacht wer-
den. Es spielt dabei keine Rolle, 
ob im Unternehmen die chao-
tische oder stellplatzbezogene 
Lagerführung bevorzugt wird, 
ob Auftragskommissionierung 

oder Blockkommissionierung 
zum Einsatz kommt. Die freien 
Kapazitäten der vorhandenen 
Lagersysteme werden in einem 
Leitstand nicht nur übersichtlich 
visualisiert, sondern gleichzeitig 
auch automatische Vorschläge 
für die Ein- und Auslieferung in 
Abhängigkeit von den aktuellen 
Dispositionsdaten generiert. Die 
in das CSB-System integrierte 
Logistikanwendung prüft jeder-
zeit die Reichweite der Artikel-
bevorratung. Zusätzlich werden 
automatisch Umlagerungsauf-
träge und MHD-Prüfungen vom 
Verwaltungsrechner vorgenom-
men. Mithilfe des effizienten  
Lagerverwaltungssystems sen-
ken die Anwenderunternehmen 
ihre Lagerbestände, erhöhen 
die Liquidität und den Cashflow, 
kommissionieren ohne Fehler 
und stärken auf diese Weise 
ihre Wettbewerbsposition. 

 
Information und Material im Fluss

Produktionsunternehmen stre-
ben als eines der führenden 
logistischen Ziele die  optima-
le Kapazitäts- und Linienaus-
lastung an. Für das Manage-
ment bedeutet dies, dass ein 
umfassender Überblick über 
die gesamte Produktions- und 
Logistiklinie realisierbar ist. 
Mit dem CSB-System wird der 
Materialfluss unter optimaler 
Nutzung der Ressourcen bis 
zum Endkunden gelenkt. Die in-
tegrierten Pusher und Weichen 
werden automatisch gesteuert. 
Dabei wird der Materialfluss 
den jeweiligen Prozessanfor-
derungen sowie der aktuellen 
Auslastung und den Zielvor-
gaben angepasst. Durch den 
hohen Integrationsgrad wird 

es möglich, den gesamten Ma-
terialfluss inklusive Förderbän-
dern mit Pushern und Weichen, 
Regalförderfahrzeugen oder 
Elevatoren mit dem  Material-
flussrechner (MFR) über nur ein 
Modul zu steuern. 

Etikettiersysteme nach  
internationalen  Standards

Die Etikettierung nach Kun-
denanforderungen unter Be-
rücksichtigung internationaler 
Standards gewinnt zunehmend 
an Bedeutung.  In Kooperati-
onen zwischen Lebensmittel 
verarbeitenden Unternehmen 
und großen Handelsketten kann 
man inzwischen schon vom Re-
gelfall sprechen. Wenn die kun-
denspezifische Anpassung nicht 
problemlos möglich ist, so wird 
das entsprechende Lebensmit-
telunternehmen mit Sicherheit 
nicht in das Listing der nam-
haften Discounter aufgenom-
men und somit um lukrative 
Gewinnmöglichkeiten gebracht. 
Für den Einsatz von Etikettier-
systemen ist die Sicherstellung 
des jederzeitigen Zugriffs auf 
die Prozessdaten ein Garant für 
die wirtschaftliche Durchfüh-
rung jedes Etikettiervorgangs. 
Mit dem CSB-System wird auch 
dieser Teil der Logistikprozes-
se zuverlässig erledigt. Sowohl 
die externe Etikettierung zur 
Kommunikation mit dem Han-
del, den Discountern, den Spe-
ditionen und Distributionen, als 
auch die innerbetriebliche Eti-
kettierung zur Erhöhung der 
Identifikationsgeschwindigkeit 
werden automatisch vom Sys-
tem gesteuert. Palettenetiketten 
(SSCC) oder Produktetiketten 
auf jeder Verpackungseinheit 

sind für alle individuellen An-
forderungen des Handels op-
timiert und sichert dabei eine 
bestmögliche Position in allen 
Verhandlungsstufen. 

Logistik entscheidet den Wettbewerb

Die Wahl des richtigen Logis-
tiksystems, das hoch integriert 
in eine branchenspezifische 
ERP-Software eingesetzt ist, 
bestimmt mit über die Zufrie-
denheit der Kunden. Denn nur, 
wenn die Produkte zur richti-
gen Zeit, in der richtigen Men-
ge und Qualität den richtigen 
Ort erreichen, sind Produk-
tionsunternehmen dauerhaft 
erfolgreich. Das Ergebnis der 
softwaregestützten Logistikab-
läufe ist folglich direkt messbar. 
So liegen in der gesamten und 
durchgängigen Gestaltung der 
Logistikabläufe oft verborgene 
Wachstumspotentiale, die es 
auszuschöpfen gilt. Auf dem 
Weg dahin muss die Planung, 
Steuerung, Realisierung und 
Kontrolle des gesamten Wa-
renflusses an die Erfordernisse 
der Unternehmen und damit an 
die Anforderungen der Kunden 
angepasst werden. 

Annette Philippe, Udo Hensen, 
CSB-System

Kontakt:  ▪
CSB-System AG, Geilenkirchen
Tel.: 02451/625-350
Fax: 02451/625-311
info@csb-system.com
www.csb.de

Logistik als integrierter Prozess 
Lager- und Kommissioniersysteme sorgen für Transparenz und Kostensenkung

Over-The-Counter 

Over-The-Counter (OTC) zu Deutsch: 
„über den Tresen“. In der Medizin und 
Pharmazeutik steht dieser Begriff für 
die Abgabe von frei verkäuflichen 
und apothekenpflichtigen, also nicht-
verschreibungspflichtigen Medika-
menten.
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WLAN, Bluetooth und 

andere kabellose Kom-

munikationstechnolo-

gien konnten sich im industriellen Be-

reich bisher nicht durchsetzen. Wireless 

HART hingegen erfüllt die Erwartungen 

der Prozessindustrie und ist dabei sich 

dort als drahtloser Standard zu etab-

lieren. Die Argumente sprechen für sich.

Die aus dem Verbrauchermarkt 
bekannte drahtlose Kommuni-
kation erschließt zunehmend 
industrielle Bereiche. Hier 
unterscheiden sich jedoch die 
Anforderungen an drahtlose 
Technologien stark vom nicht-
kommerziellen Einsatz, sodass 
bisher kein allgemeingültiger 
Standard in der Prozessindus-
trie existiert. Bekannte Stan-
dardtechnologien wie WLAN 
oder Bluetooth wurden ange-
passt; auch wurden proprietä-
re Systeme installiert, sodass 
unterschiedliche Lösungen pa-
rallel eingesetzt sind. Dies hat 
erhebliche Folgen, denn Pla-
nung, Integration und Wartung 
sind mit erhöhtem Aufwand und 
erhöhten Kosten verbunden.

Mit der Einführung der Wi-
reless HART-Technologie wird 
sich das grundlegend ändern, 
denn damit steht ein einheitli-
cher Standard für die gesamte 
Prozessindustrie zu Verfügung.

Warum Standard?

Offene Standards können frei 
eingesetzt und gemäß der je-
weiligen Spezifikation den 
eigenen Anforderungen ange-
passt werden. Zudem sollen 
Standards leicht anwendbar 
und so einfach wie möglich 

sein. Ist ein Standard akzep-
tiert und weit verbreitet, sind 
verschiedene Systeme, die auf 
diesem basieren, untereinander 
kompatibel. Wireless HART  ist 
solch ein offener und interope-
rabler Standard, der sich ver-
schiedenen Ansprüchen aus der 
Prozessindustrie stellt:

Wireless HART ist weltweit  ▪
lizenzfrei einsetzbar. Hier-
zu wird der nahezu welt-
weit freie Frequenzbereich 
2,4 GHz ISM-Band genutzt. 
Bestehende Feldgeräte kön- ▪
nen für den Wireless HART-
Einsatz kostengünstig aufge-
rüstet werden.
Wireless HART  lässt sich  ▪
so problemlos einsetzen wie 
drahtgebundene Systeme. 
Allerdings sind nun auch An-
lagengebiete erreichbar, die 
mittels Kabel kaum bzw. nur 
mit hohen Aufwand zugäng-
lich wären.
Vorhandene Werkzeuge und  ▪
Prozesse können weiterhin 
genutzt werden, da Wireless 
HART  auf dem HART Com-
munication Protokoll basiert 

und abwärtskompatibel ist. 
Die Integration ist somit pro-
blemlos und der Schulungs-
aufwand minimal.

Definitionen

WLAN bietet eine Infrastruktur 
für drahtlose Geräte und ist vor 
allem für große Datenmengen 
sowie schnelle Verbindungen 
ausgelegt. So genannte WLAN 
Access Points finden sich an 
vielen öffentlichen Orten wie 
Flughäfen, Bahnhöfen oder 
Hochschulen und bieten eine 
drahtlose Verbindung ins In-
ternet. Der energiesparende 
Betrieb hat hier eine unterge-
ordnete Rolle. Ein Access Point 
hat eine Reichweite von 100m 
bis 200m, sodass größere Dis-
tanzen nur über mehrere Ac-
cess Points realisiert werden 
können. Eine weitere Hürde des 
WLAN-Einsatzes in der Prozes-
sindustrie ist, dass WLAN sehr 
IT-lastig ist und somit das an-
wendende Personal eingehend 
geschult werden muss.

Bluetooth wurde konzipiert, 
um geringe Distanzen zu über-
brücken, z. B. als Kabelersatz 
zwischen zwei Geräten wie bei 
Handy und Headset. Es orien-
tiert sich an geringe Datenra-
ten und benötigt weniger Strom 
als WLAN. Die Geräte werden 
mittels Batterie betrieben, die 
durch die unmittelbare Zu-
gänglichkeit durch den Benut-
zer leicht aufgeladen werden 
können. Seinen Schwerpunkt 
setzt Bluetooth auf direkte Ver-
bindungen und weniger auf 
komplexe Netzwerke.

WLAN und Bluetooth sind 
für den industriellen Einsatz, 
vor allem in der Prozessindus-
trie, bedingt geeignet, denn sie 
wurden für wichtige Voraus-

setzungen und Anforderungen 
nicht konzipiert:

Zur Übermittlung von Tempe- ▪
ratur, Füllstand oder Schalt-
zuständen werden nur weni-
ge Bits benötigt – hohe Daten-
raten sind nicht notwendig. 
100 ms bis wenige Sekunden  ▪
reichen als Update-Rate aus.
Die Sensoren sollen batterie- ▪
betrieben jahrelang autonom 
arbeiten
Große Distanzen müssen  ▪
überbrückt werden, sodass 
eine Reichweite von mehre-
ren 100m bis mehreren Kilo-
metern möglich sein muss.
Eine absolut sichere Über- ▪
tragung der Daten muss ge-
währleistet sein.

Vorteile

Die oben angeführten Aspekte 
sind im Standard IEEE 802.15.4 
spezifiziert, der den Einsatz von 
Sensoren mit niedriger Leistung 
und geringen Datenmengen 
in einem Mesh-Netzwerk be-
schreibt.

Auf diesem Standard wurden 
weitere Protokollschichten auf-
gesetzt, sodass das Gerät nach 
außen hin – abgesehen vom 
Kommunikationsmittel – wie 
ein gewöhnliches HART-Gerät 
agiert. Sämtliche Werkzeuge 

und Prozesse können somit 1:1 
von der HART-Umgebung über-
nommen werden. Die Vorteile 
sprechen für sich: 

Wireless HART  ist einfach zu  ▪
handhaben, 
erfordert wenig zusätzliches  ▪
Fachwissen, 
lässt sich leicht in bestehende  ▪
Infrastrukturen integrieren 
und 
garantiert eine maximale  ▪
Übertragungssicherheit auf 
angewendete Verfahren.

Was ist ein Mesh-Netzwerk?

In einem Mesh-Netzwerk ist 
der Netzwerkteilnehmer mit 
einem oder mehreren ande-
ren Teilnehmern verbunden, 
sodass mehrere redundante 
Routen vom Sender zum Emp-
fänger entstehen. Das Wireless 
HART-Gateway verbindet das 
Wireless HART-Netzwerk mit 
dem Bussystem und dient als 
Organisator der drahtlosen 
Kommunikation.

In einem Wireless HART-
Netzwerk können bis zu 250 
Wireless HART-Teilnehmer 
vernetzt werden. Ein Teilneh-
mer kann ein Standardfeldge-
rät sein, das durch einen Wire-
less HART-Adapter aufgerüstet 
wurde, oder ein Wireless HART-
Feldgerät, das bereits eine Wi-
reless HART-Schnittstelle hat.

Anwendungsgebiete

Wireless HART  findet seinen 
Einsatz und seine Berechtigung 
in vielen verschiedenen An-
wendungen. Pumpen, Antriebe, 

Ventile und Kühlgeräte, die von 
vitaler Bedeutung sind, wer-
den heutzutage nur rudimen-
tär überwacht. Durch Wireless 
HART  kann das Asset Manage-
ment auf alle diese Betriebsmit-
tel kosteneffizient ausgeweitet 
werden. Somit kann zum Bei-
spiel kontrolliert werden, ob 
Pumpen im Betriebspunkt lau-
fen oder kavitieren. Als vorbeu-
gende Maßnahme werden über 
Wireless HART  Füllstoffe von 
Betriebsmitteln überwacht oder 
Motoren, Pumpen und rotieren-
de Teile diagnostiziert, um auf-
kommende Wartungsarbeiten 
rechtzeitig zu erkennen und um 
einen ungeplanten Anlagenstill-
stand zu vermeiden.

Wireless HART  ist für die 
Anforderungen der Prozessin-
dustrie maßgeschneidert. Es 
nutzt das bereits bekannte und 
bewährte HART-Protokoll und 
ist in bestehende Infrastruk-
turen einfach und nahtlos in-
tegrierbar. Wireless HART ver-
einigt erprobte Prinzipien mit 
modernster Kommunikations-
technologie und schlägt damit 
eine Brücke zwischen Innova-
tion und Investitionssicherheit. 
Damit wird ein wertvoller Bei-
trag zur Erhaltung der Wettbe-
werbsfähigkeit geleistet.

Kontakt: �
Gerrit Lohmann
Pepperl+Fuchs GmbH, Mannheim
Tel.: 0621/776-1151
glohmann@de.pepperl-fuchs.com
www.pepperl-fuchs.com

Die Welle nutzen
Drahtlose Datenübertragung mit Wireless HART

Die Namur empfiehlt

Die Namur hat seit Jahresbe-
ginn vier neue beziehungswei-
se überarbeitete Empfehlungen/
Arbeitsblätter heraus gegeben: 
Neu sind die Namur-Empfeh-
lung NE 124 „Anforderungen 
an Wireless Automation“ und 
die NE 126 „Bestandsschutz 
für PLT-Schutzeinrichtungen“. 
Überarbeitet, d.h. an den neu-
esten Stand der Normen an-
geglichen wurden die NA 62 
(Namur-Arbeitsblatt) „PLT-Kon-
zept“ und die NE 89 „Tempera-
turmessumformer mit digitaler 
Signalverarbeitung“.

Ziel der Namur-Empfehlung 
„Anforderungen an Wireless Au-
tomation“ ist es, Anforderungen 
an drahtlosen (wireless) Stan-
dards, eingesetzte Technologien 
und Lösungen verschiedener 
Hersteller so zu stellen, dass 
diese die geforderten Funktio-
nen und Investitionssicherheit 
für einen nachhaltigen Einsatz 
in der Prozessindustrie gewähr-
leisten. Dafür werden Mindest-
anforderungen an Technologien 
und Gerätetechnik beschrieben. 
Außerdem sollen Hinweise und 
Empfehlungen für den Einsatz 
in der betrieblichen Praxis ge-
geben werden. Im Mittelpunkt 
stehen die Forderungen nach 
Zuverlässigkeit und Verfügbar-
keit auch für deterministische 
Anwendungen. Weiter werden 
zusätzliche Anforderungen 
und Randbedingungen für den 
Einsatz von funkbasierten Kom-
munikationstechnologien, wie z. 
B. an Koexistenz, Interoperabili-
tät und Interchangeability unter 
Berücksichtigung der Lebens-
zyklen der eingesetzten Geräte 
und Technologien dargestellt. 
Diese Empfehlung bewegt sich 
in einem Spannungsfeld: Einer-
seits sollen künftige technische 
Entwicklungen durch zu rest-
riktive Vorgaben nicht behin-
dert werden. Anderseits sollen 
die in dieser Empfehlung auf-
geführten Anforderungen den 
Betrieb von drahtlos vernetz-
ten Automatisierungssystemen, 
bestehend aus digitalen Feldge-
räten, Bussystemen, SPS’en und 
Prozessleitsystemen bis hin zu 
Asset Management Systemen, 
über den gesamten Lebenszyk-
lus der Produktionsanlage mit 
minimalem Aufwand ermögli-
chen.

Die neue Namur-Empfehlung 
NE 126 „Bestandsschutz für 
PLT-Schutzeinrichtungen“ gilt 
für PLT-Schutzeinrichtungen in 
Anlagen der Prozessindustrie, 
z. B. der chemischen und petro-
chemischen Industrie, insbeson-
dere wenn sie der Störfallver-
ordnung unterliegen. Sie basiert 
auf den harmonisierten Normen 
DIN EN 61508 (VDE 0803), DIN 
EN 61511 (VDE 0810) und der 
VDI/VDE-Richtlinie 2180, ins-
besondere Blatt 5 (Ausgabe 
2008). Die Benutzung dieser 
Empfehlung setzt voraus, dass 
bei Planung, Errichtung und Be-
trieb alle einschlägigen Gesetze 
und Verordnungen eingehalten 
werden. Die NE 126 behandelt 
dieses Thema grundsätzlich und 
soll darüber hinaus auch eine 
Hilfestellung für entsprechende 
Einzelfalldiskussionen in der 
täglichen Praxis geben.

www.namur.de �
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Dipl.-Ing. Gerrit Lohmann, Produktmana-
ger Geschäftsbereich Prozessautomation, 
Pepperl+Fuchs
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Herzlich Willkommen –

Wir begrüssen Sie auf der 
ACHEMA 2009 in Halle 10.2

Stand F43-G45 (FDT-Group)
Stand K44-N45 (Fieldbus Foundation)
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Lange galt das elektrische 

4-20mA-Einheitssignal als 

das Maß aller Dinge in der 

Kommunikation von automatisierungs-

technischen Anwendungen. IT-basierte 

Kommunikationstechnologien auf SOA-

Basis sind aktuell dabei, sich zu etablie-

ren und die Vorreiterrolle zu überneh-

men. Wie wird dies konkret vonstatten 

gehen, worauf kommt es an und was 

werden die Folgen sein?

Über mehrere Jahrzehnte war 
in der Prozessautomatisierung 
nach Ablösung von pneumati-
schen Systemen das elektrische 
4-20mA Einheitssignal die kom-
munikationstechnische Basis 
für fast alle automatisierungs-
technischen Anwendungen. Der 
große Erfolg des 4-20 mA Sig-
nals lag und liegt in seiner Ein-
fachheit und Klarheit. Denn die 
Aufgabenstellung war einfach: 
Jeder Prozesswert sollte stan-
dardisiert und normiert für wei-
tere Prozessführungsaufgaben 
zur Verfügung gestellt werden. 
Und dies eigensicher, so dass 
eine einfache Anwendung in 
den explosionsgefährdeten Be-
reich der chemischen Industrie 
möglich war. 

Die Standards, die sich in der 
IT und Kommunikationstechnik 
durchsetzen, sind es und wer-
den es sein, die auch die Trends 
in der Prozessautomatisierung 

setzen. So wird man in der 
klassischen Kommunikations-
technik in den nächsten Jahren 
erleben, dass analoge Systeme 
und Technologien mehr und 
mehr verschwinden werden, 
während IT-basierte Kommuni-
kationstechnologien die Markt-
führerschaft übernehmen. Dies 
wird weit über die bekannte 
Nutzung des Internets hinaus 
gehen. Die Sprachübertragung 
(VOice over IP) oder Videoappli-
kationen sollen hier nur ein 
Beispiel sein. Im Bereich der 
netzwerkbasierten Anwendung 
werden Portale, wie wir sie vom 
Einkauf im Internet kennen, ei-
nen immer größeren Raum ein-
nehmen. Die technische Grund-
lage bilden serviceorientierte 
Architekturen, die es ermögli-
chen, die notwendigen Dienste 
je nach Bedarf mit hoher oder 
besser mit geeigneter Qualität 

zu nutzen: Produktbewertungen 
und -analysen, Einkaufen und 
gleichzeitig Verkaufen, Bezah-
len und Versand inklusive Pro-
duktverfolgung, die Bezahlung 
und sogar die Personalisierung 
von Leistungen (Geschenkser-
vice und Postkarten) sind be-
reits Alltag.

Auswirkungen 

Fest steht: IT und Automatisie-
rungstechnik werden zukünftig 
die gleichen Infrastrukturen 
nutzen. Insellösungen in Pro-
duktionsbetrieben sind ein Aus-
laufmodell. Die Hersteller in der 
Automatisierungstechnik setzen 
sowohl bei Hardware, als auch 
bei der Software und Kommu-
nikationstechnik verstärkt auf 
diese Entwicklungen, die auch 
in der IT erfolgreich eingesetzt 
werden. So ist es selbstver-
ständlich, dass die Plattformen 
moderner Prozessleitsysteme 
auf modernen Standard PCs 
aufsetzen und sich Windows 
Technologien bedienen. Die 
einzelnen Systemkomponenten 
kommunizieren wiederum über 
Standard Technologien (z. B. 
TCP/IP ...) miteinander. Sogar 
internetbasierte Dienstleistun-
gen sind auf dem Markt verfüg-
bar. Automatisierungssysteme, 
die bislang in den Produktions-
betrieben als Inseln betrieben 
wurden, sind und werden in die 
IT Infrastruktur der Unterneh-
men integriert. Da nun Automa-
tisierungstechnik und IT auf die 
gleichen Plattformtechnologien 
aufsetzen, ist es nur logisch, 
dass diese auch über die glei-
chen Kommunikationsmecha-
nismen miteinander vernetzt 
und integriert werden. Die Be-
reitstellung neuartiger Dienste, 
Anwendungen und eine höhere 

Systemflexibilität ermöglichen 
damit die Steigerung der Wirt-
schaftlichkeit.

Erfolgsfaktoren

Die Potentiale für den Ein-
satz von modernen Kommu-
nikationstechnologien liegen 
eindeutig dort, wo konventi-
onelle Lösungen bislang un-
wirtschaftlich oder ungeeignet 
waren. So ist z. B beim Einsatz 
von Wireless Technologien der 
alleinige Ersatz von kabelge-
bundenen Anwendungen für 
typische verfahrenstechnische 
Anlagen in der Prozessindust-
rie bis auf Ausnahmefälle eher 
uninteressant. Mag es auch 
hierfür im Einzelfall Beispiele 
für sinnvolle Einsatzfelder ge-
ben, so liegen vor allem dort, 
wo Flexibilität oder Mobilität 
gefordert sind, die wirklichen 
Potentiale. Hierunter können 

transportable Messsysteme, 
mobile Lösungsansätze zur Pro-
zessführung oder -diagnose und 
vieles mehr fallen. Der Nutzen 
für den Anwender muss dabei 
stets im Mittelpunkt stehen. Es 
sind also neue, wertschöpfende 
Anwendungen und es ist nicht 
allein der störungsfreie Betrieb 
von Systemen, die den Einsatz 
und die Weiterentwicklung von 
kommunikationstechnischen 
Strukturen in der Automatisie-
rungstechnik rechtfertigen. Die 
Erfolgsfaktoren und Chancen 
für die Kommunikationstechnik 
in der Prozessautomatisierung 
liegen in der Selbsterkenntnis, 
nicht Kerntechnologie zu sein.

Um die geforderte Nach-
haltigkeit zu gewährleisten, 
benötigt man einheitliche, 
konsistente und überprüfbare 
Standards und Kriterien, damit 
sich moderne Kommunikations-
technologien in der Prozessau-

tomatisierung etablieren kön-
nen. Dazu zählen die Definition 
und Spezifikation der bereits 
mehrfach genannten Kriterien 
wie Verfügbarkeit etc. genau-
so, wie diese über Kennzahlen 
beschreibbar und messbar zu 
machen. Aber auch die Anwen-
der selbst müssen genügend 
Beurteilungskompetenz haben, 
um zu erkennen, wo die Gren-
zen der verschiedenen Techno-
logien liegen und welche Rah-
menbedingungen sie beisteuern 
müssen. Ganz sicher ist, dass 
eine Variantenvielfalt nicht zu 
Lasten der Kernfunktionen in 
der Automatisierungstechnik 
führen darf. Unabhängig, ob die 
neue Technologie Wireless oder 
Ethernet heißt, die Anwender 
erwarten klare Strategien. Denn 
auch für diese Technologien gel-
ten die Anforderungen, die seit 
jeher in der Automatisierungs-
technik gelten: Zuverlässigkeit 

und Verfügbarkeit, Nachhaltig-
keit und Investitionssicherheit. 
Die Verfügbarkeit von moderner 
Kommunikationstechnik, die in 
der Automatisierungstechnik 
eingesetzt wird, darf die Kern-
funktionen der Prozessführung 
nicht beeinträchtigen. In der IT 
liegen garantierte Verfügbar-
keitskennzahlen oft maximal 
bei 99 %: das sind unter Um-
ständen vier Tage Stillstand im 
Jahr oder sieben Stunden im 
Monat oder 10 Minuten am Tag. 
Für Anwendungen in der Pro-
zessindustrie würde jedoch eine 
Kommunikationsunterbrechung 
meist zu einem Ausfall eines 
Systems oder von Teilanlagen 
führen. Dies ist für Sekundär-
technologien der Kommunika-
tionstechnik, die zuverlässig im 
Hintergrund arbeiten sollen, 
nicht akzeptabel. Denn die in 
der IT oft garantierte 99%ige 
Verfügbarkeit bedeutet in der 
Prozessautomatisierung 4 Tage 
pro Jahr oder 7 Stunden pro 
Monat keine Kommunikations-
verbindung und gegebenenfalls 
Anlagenstillstand. Und dies ist 
in der Regel nicht tolerierbar. 
Kommunikationstechnik ist in 
der Prozessautomatisierung vor 
allem eine Enablertechnologie, 
die der Anwender am liebsten 
nicht wahrnehmen möchte, 
sondern die zuverlässig und 
stabil im Hintergrund ihren 
Dienst tut.

Kontakt: ▪
Martin Schwibach
BASF, Ludwigshafen
Tel.: 0621/6042-233
martin.schwibach@basf.com
www.basf.com

Quo vadis Prozessautomatisierung?
Was kommt nach dem 4-20mA-Signal?

Martin Schwibach, Senior Automation Mana-
ger, BASF Ludwigshafen

Smart-Kamera – klein und robust
Die kleinen, schnellen und ro-
busten intelligenten Kameras 

der Matrox Iris-GT-Serie sind 
für anspruchsvolle Umgebun-
gen entwickelt worden und 
eignen sich insbesondere für 
Anwendungen in der Bildver-

arbeitung und Machine-Vi-
sion. Die Kamera verfügt 
über einen Intel 1.6 GHz 

Atom-Prozessor 
und läuft un-

ter Windows 
CE 6.0, dem 
Embedded-
Echtzeit-
Betriebs-
system von 

Microsoft. Sie 
ist mit einem 
integrierten 

Grafikcontroller mit VGA-Aus-
gang, 256 MB DDR2-Speicher 
und 1 GB Flash-Disk ausgestat-
tet. Externe Geräte können über 
einen 10/100/1000-Ethernet-
Port, einen USB 2.0-Port, einen 
seriellen RS-232-Port sowie 
einen opto-gekoppelten Trig-
gereingang und einen Strobe-
Ausgang verbunden werden. 
Erhältlich sind zunächst die 
beiden Modelle Iris-GT300: 640 
x 480 @ 110 fps 1/3“ monochro-
me CCD und Iris-GT1200: 1280 
x 960 @ 22 fps 1/3“ monochro-
me CCD. 

Rauscher ▪
Tel.: 08142/448410
info@rauscher.de 
www.rauscher.de 

Kosten senken durch automatische Identifikation
Auf der CeBIT 2009 in Hanno-
ver präsentierte Siemens sein 
Angebot für die automatische 
Identifikation von Waren und 
Anlagegütern. Das Angebot 
reicht von Produkten und Sys-
temen bis hin zu Lösungen und 
Dienstleistungen. Mit Radio Fre-
quency Identification (RFID) und 
1D/2D-Codes können Unterneh-
men ihre Fertigungs- und Logis-

tikprozesse optimieren und so 
Kosten sparen. Eine besondere 
Neuheit ist der fälschungssiche-
re RFID-Transponder, mit dem 
Originalprodukte eindeutig und 
schnell maschinell erkannt wer-
den können. Weiterer Schwer-
punkt ist das RFID-gestützte 
Management von stationären 
oder mobilen Anlagegütern (As-
sets), zum Beispiel von Trans-

portbehältern oder Werkzeugen. 
Wenn alle relevanten Objekte 
mit RFID-Transpondern ausge-
stattet sind, können deren Be-
wegungen lückenlos kontrolliert 
und dokumentiert werden. 

Siemens AG  ▪
infoservice@siemens.com
www.siemens.de

WISA wird Standard
Die WISA-Funktechnologie (Wi-
reless Interface for Sensors and 
Actuators) von ABB ist die Basis 
der künftigen PNO-Spezifikation 
von Wireless-Lösungen für die 
Fabrikautomation. Dazu legt 
ABB die WISA-Spezifikation 
offen und gewährt den PNO-
Mitgliedern die Nutzung ihres 
Know-hows im Rahmen der 
künftigen Spezifikation. Das 
Wireless Interface für Sensoren 
und Aktoren ist eine speziell für 
die Fertigungsautomation ent-
wickelte Technologie im Bereich 
der drahtlosen Automatisierung. 
Es fokussiert auf den Einsatz in 

Produktionsmaschinen und -an-
lagen, in denen viele Sensoren 
und Aktoren auf engem Raum 
konzentriert, und bisher ein-
zeln mit Kabeln und Steckern 
zu einer Steuerung verbunden 
sind. WISA erfüllt schon heute 
die besonderen Anforderungen 
an Funktechologien für derarti-
ge Anwendungen: hohe Zuver-
lässigkeit, einfaches Handling 
und Echtzeitfähigkeit im 10 ms 
Bereich. 

ABB Stotz-Kontakt GmbH ▪
v-automation@de.abb.com
www.abb.de/stotz-kontakt

Zusätzliche Sicherheit  
für Trennklemmen

Wago bietet drei neue Schalt-
sperren für Trennklemmen der 
Serien 2002, 2003, 2005, 2006 
und 2016 aus dem Topjop S-Pro-
gramm an. Sie verhindern, dass 
eine Schaltposition unbewusst 
verändert wird. Erst durch He-
rausnehmen der Schaltsperre 
mittels eines Schraubendrehers 
kann die Schaltstellung des N-
Trennschlittens in der Klemme 
verändert werden. Es ist also 
eine bewusste Handlung mit 
einem Werkzeug notwendig. 
Der Installateur wird dadurch 
angehalten, richtig zu handeln. 
Trennklemmen, die nicht durch 

Schaltsperren gesichert sind, 
könnten vorschnell oder un-
überlegt geschaltet werden. In 
diesem Fall können Schäden an 
den daran angeschlossenen Ge-
räten entstehen. Beispielsweise, 
wenn der N-Trennschlitten einer 
Einspeiseklemme für die N-Sam-
melschiene geschaltet wird und 
somit anstatt der gewollten 230 
V, durch Wegfall des Sternpunkts, 
400 V an den Geräten anliegt.

Wago Kontakttechnik GmbH & Co. KG ▪
Tel.: 0571/887-0
info@wago.com
www.wago.com

Automatische Codegenerierung
B&R stellt ab sofort die zweite 
Generation der Automatischen 
Codegenerierung aus Simulink 
unter dem Namen „B&R Auto-
mation Studio Target for Simu-
link“ vor. Das Produkt fügt sich 
nahtlos in die Entwicklungsum-
gebung von B&R – Automation 
Studio – sowie in die Produkte 
der Firma The Math Works ein 
und ermöglicht die nahtlose 
Integration von Simulinkmo-
dellen in Automation Studio. 

Bei der Entwicklung setzt B&R 
intensiv auf die Zusammenar-
beit mit The Math Works – dem 
Hersteller von Matlab und Si-
mulink. Diese Produktgruppe 
bietet eine Vielzahl von Mög-
lichkeiten, um die Qualität der 
entwickelten Lösung zu opti-
mieren. Wesentliche Faktoren 
dabei sind Arbeitseffizienz und 
Umsetzungsgeschwindigkeit von 
Simulationsmodellen, Lösungen 
und Testszenarien. Mit den sys-

temkonformen Erweiterungen 
zum Real Time Workshop Em-
bedded Coder gewährleistet 
man ein reibungsloses Zusam-
menspiel von Matlab, Simulink 
und Automation Studio. 

Bernecker + Rainer  ▪
Industrie-Elektronik Ges.m.b.H.
Tel.: +43 7748 6586-0
office@br-automation.com
www.br-automation.com

Charts 2/2009
MSR / Automatisierung

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

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

Funksystem zur Vereinfachung der Datenübertragung von Sensoren ▪
Knick Elektronische Meßgeräte

Hardwareplattform für neue Central Station von Märklin Digital ▪
Kontron 

Profibus oder Ethernet: Fernwartung nach Wahl  ▪
MB Connect Line 

Messung von Differenzdruck und Luftgeschwindigkeit  ▪
Novasina 

Pneumatisches Füllstandmessgerät  ▪
AFRISO- EURO- INDEX 

Kleiner Panel-PC zum Einbau in 19“-Racks ▪
Mass 

Drucksensor mit geringem Totvolumen ▪
MMT Micro Mechatronic Technologies 

Strömungssensor  ▪
SCHMIDT Technology 

Maschinensicherheitssensoren in maximaler Schutzklasse IP69K  ▪
elobau Elektrobauelemente 

Kompakter Simulator  ▪
Ahlborn Mess- und Regeltechnik

Direct Code LC76

Direct Code CXZX

Direct Code HL25

Direct Code L763

Direct Code UZGE

Direct Code KRKF

Direct Code 1ZHT

Direct Code CVND

Direct Code D8Y3

Direct Code H192

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

TOP
10

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

„Die von der IT garan-
tierte Verfügbarkeit 
von 99 % bedeutet  

4 Tage Anlagenstill-
stand im Jahr.  

Dies kann die Industrie 
nicht tolerieren.“

Martin Schwibach
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Profibus-Netzwerke sind ro-

bust und verzeihen manchen 

Installationsfehler – Segen 

und Fluch zugleich. Die Betrachtungs-

weise „Bus funktioniert – also stimmt 

die Installation“ kann bei Änderungen 

oder Erweiterungen von Anlagen leicht 

ins Auge gehen: bislang unbeachtete 

Installationsfehler können zu einem 

Ausfall des Profibus-Netzwerks führen. 

Deshalb ist eine umfassende Diagnose 

immer sinnvoll, sowohl für Profibus DP 

als auch für Profibus PA. Der ProfiTrace 

Busanalysator von Procentec zeigt sich 

dieser Aufgabe gewachsen: in einem 

Gerät analysiert er sowohl DP- als auch 

PA-Netze und liefert alle notwendigen 

Informationen über das Netz.  

Profibus DP und PA werden heu-
te in breitem Stil in der Prozess-
automatisierung und besonders 
auch in hybriden Anlagen ein-
gesetzt. Die Auswahl an Feldge-
räten ist ausreichend groß und 
die Einsatzbedingungen ken-
nen praktisch keine Grenzen: 
Profibus kommt in Kleinstan-
lagen ebenso zum Einsatz wie 
in Anlagen mit tausenden von 
Feldgeräten. Als zentrales Ner-
vensystem für die Übertragung 
aller Informationen aus dem 

Feld wird er zum wichtigen As-
set der Anlage. Damit bekommt 
auch das Thema der einfachen 
Fehlersuche sowie Konzepte 
für eine überzeugende Wartung 
und Instandhaltung besondere 
Bedeutung. 

Testtool für Profibus DP und PA 

Zur Untersuchung von Profi-
bus-Netzwerken braucht man 
grundsätzlich zwei verschiede-
ne Tools: einen Bus-Analysator 
zur Untersuchung der Protokoll-
Qualität und ein Oszilloskop zur 
Untersuchung der Signalquali-
tät. Das All-in-One Diagnosetool 
ProfiTrace 2 von Procentec ver-
einigt on-line Busmonitoring, 
Analyse der Signalqualität und 
Busmasterfunktionen mit einem 
Highspeed-Digitaloszilloskop: 
Die im ProfiTrace 2 verwendete 

USB-Hardwareplattform Profi-
Core Ultra ist mit einem digi-
talen Oszilloskop ausgestattet, 
mit dessen Hilfe Bus-Signale 
bis zu einer Datenrate von 12 
MBaud analysiert werden 
können.

Fehler durch Rau-
schen, Reflexionen, 
Spannungsabfälle, 
Fehlanpassungen, 
Kabelbrüche oder 
Konfigurations-
fehler wie doppel-
te Adressierung 
werden prob-
lemlos erkannt. 
Nichtdeterminis-
tische Fehler wie 
Überschwinger, 
Fehlertelegram-
me, Wiederholun-
gen und Fehlerdiag-
nosen werden erfasst 
und aufgezeichnet. 
Durch verschiedene Me-
chanismen wie umfang-
reiche Trigger- und Lang-
aufzeichnungsmöglichkeiten 
kommt man auch den gefürch-
teten sporadischen Fehlern auf 
die Schliche. Sehr nützlich  ist 
auch die Erkennung der Pro-
fibus Bustopologie: ProfiTrace 
2 kann in laufenden Anlagen 
die Bustopologie erkennen und 
ermittelt die Länge der Kabel. 
Diese wichtige Funktion kann 
bei bereits im Einsatz befindli-
chen Geräten nachgerüstet wer-
den. Neu ist auch die Erzeugung 
ausführlicher und industrieüb-

licher Berichte, mit 
denen die Anlagendoku-
mentation vereinfacht wird.

Mit Hilfe der PA-Probe Ultra 
kann das Gerät jetzt auch in der 
Prozessautomation für die Ana-
lyse von Profibus PA-Installati-
onen verwendet werden. Damit 
wird erstmalig die vollständige 
Überprüfung von Profibus DP- 

und PA-Netz-
werken mit einem 

einzigen Gerät möglich, was 
zu einer enormen Reduzierung 
von Equipment, Kosten und 
Schulungsaufwand führt. Für 
PA-Segmente kann die Darstel-
lung des Speisesignals und des 
Kommunikationssignals gleich-
zeitig in einer Ansicht erfolgen 

– eine große Erleichterung für 
den Inbetriebsetzer oder den 
Wartungstechniker! ProfiTrace 

2 kann als DP-V0/V1 Mas-
ter fungieren und ist ein-

setzbar auf PC, PG und 
Notebooks; Netzteil 

und Stichleitungen 
sind dabei nicht 
erforderlich.

Diagnose ohne 
Wenn und Aber

Profibus-Ex-
perten sind 
sich einig: 
Die gründli-
che Diagnose 
der Netzwer-

ke ist für das 
Gesamtsystem 

lebenswich-
tig. Dennis van 

Booma, Chairman 
des Arbeitskreises 

„Training“ der Profi-
bus Nutzerorganisation 

und in Sachen Feldbusdiag-
nose weltweit unterwegs, weiß 

zu berichten: „Feldbusdiagnose 
vor Ort findet oft unter sehr 
beengten Bedingungen statt. 
Da zeichnet sich ein handliches 
Gerät wie ProfiTrace besonders 
aus: Ein kleines Kästchen in der 
Hand ist alles was man braucht, 
um das gesamte Profibus-Netz-
werk in den Griff zu kriegen. In 
der Vergangenheit hat man ein 
Oszilloskop gebraucht, um PA-
Segmente zu messen. Mit der 

PA-Probe gehört das der Ver-
gangenheit an.“ 

Ähnlich sieht das auch Sven 
Seintsch  vom Prüflabor für 
MSR- und Analysentechnik der 
BIS Prozesstechnik GmbH im 
Industriepark Höchst, der auch 
für das Profibus Competence-
Center verantwortlich ist: „Bei 
der Fehlersuche vor Ort sind 
wir auf Tools angewiesen, die 
schnell und eindeutige Ergeb-
nisse liefern. Wichtig ist eben-
falls ein großer Funktionsum-
fang, um nicht mit verschie-
denen Werkzeugen parallel 
arbeiten zu müssen.“

Das Vertrauen in Profibus 
PA-Netze in der verfahrenstech-
nischen Industrie ist groß. Mit 
ProfiTrace und der PA-Probe 
Ultra wird bei der Inbetriebnah-
me und Wartung von Profibus 
DP- und PA-Netzen qualitativ, 
quantitativ und dokumentierbar 
die Basis für dieses Vertrauen 
gelegt. Das Gerät macht die vo-
rausschauende Instandhaltung 
und Asset Management für 
Profibus Netzwerke problemlos 
möglich.

Kontakt: ▪
Tim Karnau  
Procentec, Karlsruhe
Tel.: 0721/9658-670
Fax: 0721/9658-672 
tkarnau@procentec.de 
www.procentec.de

Durchschaut
Profibus-Diagnose-Tool analysiert DP- und PA-Netze

Tim Karnau, Geschäftsführer Procentec 
GmbH, Karlsruhe

Belimed erweitert oberste Führungsebene

Das Unternehmen mit Haupt-
sitz in der Schweiz erweitert im 
Zuge seines kräftigen Wachs-
tums die Leitung der Unter-
nehmensgruppe. Dr. Christian 
Heuer (43) ist mit Wirkung vom 
1. Januar 2009 zum neuen Chief 
Marketing Officer ernannt wor-
den. Er hat die Nachfolge des 

langjährigen, erfolgreichen 
Vertriebs- und Marketinglei-
ters Dominik Sauter angetreten 
und ist für den Vertrieb Europa 
und das weltweite Händlernetz 
verantwortlich. Um das Image 
von Belimed als innovativer, 
führender Systemanbieter welt-
weit weiter zu festigen, wird das 

von Dr. Heuer verantwortete 
internationale Marketing per-
sonell verstärkt. Dr. Christoph 
Hahn (42) übernimmt die neu 
geschaffene Position des Mar-
ketingleiters. Ebenfalls am 1. 
Januar 2009 neu in das Füh-
rungsteam berufen wurde Dr. 
Markus Rüttimann (39). Er ver-
antwortet als Chief Finance Of-
ficer den Bereich Finanzen und 
Administration und wird ihn 
weiter ausbauen. Dr. Markus 
Rüttimann hat an der Univer-
sität Zürich Betriebswirtschaft 
studiert und verfügt über eine 
langjährige Erfahrung im Be-
reich der finanziellen Führung. 
Vor seinem Wechsel zu Belimed 
war er Finanzchef einer mittel-
ständischen Unternehmens-
gruppe im Bereich Etiketten 
und Etikettiersysteme. 

www.belimed.com ▪

Turbinen-Durchflussmesser
Die Durchflussmesser der Ty-
penreihe DR12 von PKP Pro-
zessmesstechnik sind robuste 
Messturbinen für den mobilen 
oder stationären Einsatz. Ein 
axial angeströmtes Turbinenrad 
dreht sich proportional zur mitt-
leren Strömungsgeschwindigkeit 
in der Rohrleitung. Das Turbi-
nenrad wird durch einen induk-

tiven Aufnehmer (Spule) berüh-
rungslos abgetastet. Die dadurch 
entstehende Ausgangsfrequenz 
ist ein Maß für die Durchfluss-
menge. Der Turbinenkörper 
und Messeinsatz besteht aus 
Edelstahl, die Lager wahlweise 
aus Wolfram-Karbid oder Teflon. 
Die Geräte können mit Außenge-
winde (bis 2”) oder Flanschan-

schluss (bis DN400) geliefert 
werden. Prozessdrücke bis 400 
bar und Medientemperaturen bis 
150 °C stellen für diese Turbinen 
kein Problem dar. Die Turbinen-
Durchflussmesser DR12 werden 
hauptsächlich zur Erfassung und 
Messung von dünnflüssigen Me-
dien verwendet.

www.pkp.de ▪

Dr. Christian Heuer, Chief Marketing Officer, 
Belimed

Dr. Markus Rüttimann, Chief Finance Officer, 
Belimed

Temperaturwerte analog übertragen
Bihl+Wiedemann bietet jetzt für 
Anwender, die Temperaturwer-
te so einfach wie digitale Werte 
an ihre Steuerung übertragen 
möchten, das Analogmodul „4 
Eingänge“ für Thermoelemente 
an. Thermoelemente verschie-
dener Typen werden dabei un-
terstützt, weitere Analogmodule 
für andere Thermoelement-Ty-
pen sind auf Anfrage erhältlich. 
Die Thermoelemente werden di-
rekt über Combicon-Steckklem-
men angeschlossen. Dadurch ist 
keine kostenintensive Verdrah-
tung mehr nötig. Die Tempera-
tur steht in der Steuerung als 
16 Bit Analogwert zur Verfü-
gung. Messwertwandlung und 

Datenübertragung zum Host 
erfolgen asynchron nach dem 
AS-i-Profil 7.3. Die Analogmo-
dule beinhalten 50 Hz- und 60 
Hz-Filter. Diese Filter können 
wahlweise unter Verwendung 
der AS-i-Parameter eingeschal-
tet werden.

Bihl+Wiedemann GmbH ▪
Tel.: 0621/33996-0
mail@bihl-wiedemann.de
www.bihl-wiedemann.de



P R O D U K T I O N  /  M e s s e N  &  K O N f e R e N z e Nseite 12 CHEManager 5/2009 

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

Auf einer Online-Presse-

konferenz Mitte Februar 

hat die Dechema als Ver-

anstalter der Achema, die vom 11.-15. 

Mai 2009 in Frankfurt stattfindet, die 

aktuelle Entwicklung der Veranstaltung 

und der Branche skizziert. Für Dr.-Ing. 

Thomas Scheuring als Leiter der Achema 

ist der Ausstellungskongress „sehr gut 

auf Kurs”, d.h. nahe an der Messlatte der 

letzten Achema 2006 mit 3.880 Ausstel-

lern. Als Trendsetter der Branche bzw. 

als wesentliche Treiber der Branchen-

entwicklung äußerten sich die beiden 

Chemieanlagenbauer Linde und Uhde. 

Dr. Aldo Belloni, Vorstandsmitglied bei 

Linde und Vorsitzender des Achema-Ko-

mittees, sieht die Geschäftsentwicklung 

im Anlagenbau in diesem Jahr „vorsichtig 

optimistisch“. Diese Einschätzung teilte 

auch Dipl.-Ing. Klaus Schneiders, Vorsit-

zender der Geschäftsführung der Uhde 

und Vorstandsmitglied der Dechema. 

Zur Entwicklung des Anlagen-
baus äußerte sich Belloni so: 
Das vergangene Jahr 2008 sei 
wirtschaftlich gesehen gut für 
die Anlagenbauer gewesen. Mit 
einem Auftragseingang von 3,2 
Mrd. € lagen die im VDMA or-
ganisierten Großanlagenbauer 
2008 nur knapp unter dem bis-
herigen Rekordstand von 2007 
und erzielten damit den zweit-
höchsten Wert. Allerdings habe 
sich der Auftragseingang seit 
dem Herbst abgeschwächt. Der 
Rückgang der Öl- und Gaspreise 
habe die Umsetzung vieler Pro-
jekte in den Erzeugerländern 
negativ beeinflusst. Damit mein-
te Belloni vor allem den Nahen 
und Mittleren Osten, ein tradi-
tionell sehr wichtiger Markt für 
große Prozessanlagen und für 
die deutschen Großanlagenbau-
er die wichtigste Region. Vor 

allem Raffinerie-Anlagen, An-
lagen zur Erzeugung von Dün-
gemitteln oder Ethylen werden 
dorthin geliefert. Bereits Ende 
2007 habe sich der Auftragsein-
gang im Anlagenbau aus dieser 
Region abgeschwächt und die-
ser Trend habe sich Ende 2008 
beschleunigt. Als Folgen des 
Preisrückgangs beim Öl seien 
die Investitionsbudgets fast 
aller Erzeugerländer gekürzt 
worden. Die Anlagenbau-Kun-
den hofften daher auf weiter 
sinkende Investitionskosten 
oder forderten diese von den 
Anlagenbauern ein. Daher seien 
einige geplante Projekte auf die 
Warteposition gesetzt worden. 

Dies betreffe beispiels-
weise den Bau einiger 

Raffinerien in Saudi-
Arabien mit Saudi 
Aramco. Zudem 

seien Geschäfte mit dem Iran, 
einem wichtigen Kunden für 
Großanlagen, nur unter starken 
Beschränkungen möglich. Alle 
diese Entwicklungen hätten zu 
einer abnehmenden Nachfrage 
im Chemieanlagenbau geführt. 
Trotzdem aber seien diese Län-
der wegen des Reichtums ihrer 
Ressourcen und ihrer ambiti-
ösen Industrialisierungspläne 
weiterhin interessante Partner 
für den Anlagenbau. Der ge-
genwärtige Rückgang der Be-
stellungen könne daher nicht 
als der Beginn einer dauer-
haften Krise interpretiert wer-
den, sondern vielmehr als eine 
temporäre Abkühlungsphase. 
Die Aussichten für dieses Jahr 
sieht Belloni „vorsichtig opti-
mistisch“. Mehrere Faktoren 
zeigten, dass sich die Lage be-
reits verbessere. Aufgrund der 
lebhaften Nachfrage aus dem 
Inland und der starken Kapi-
talbasis der Investoren können 
eine Reihe von größeren Pro-
jekten im Nahen und Mittleren 
Osten umgesetzt werden. Vor 
allem Projekte für Raffinerien 
und petrochemische Anlagen, 
deren Umsetzung wegen dra-
matisch gestiegener Kosten 
aufgeschoben worden waren, 
können nun wohl doch in einem 
Umfeld realisiert werden, das 
durch sinkende Material- und 
Personalkosten gekennzeichnet 
ist. „Alles in allem“, so Belloni, 
„gibt es keinen Grund, warum 
wir nicht vorsichtig optimistisch 
sein sollten. Und weiter: „Wenn 
die Dinge gut laufen, können 
aus dem Nahen und Mittleren 
Osten erneut wachsende Auf-
tragsmengen für Anlagen kom-
men. Allerdings kann sich auch 
die Golf-Region nicht komplett 
von einer global rezessiven 

wirtschaftlichen Lage abkop-
peln. Langfristig schleppende 
Nachfrage aus Asien wird al-
lerdings in der export-orien-
tierten chemischen Industrie 
zur Zurückhaltung bei den In-
vestitionen am Golf führen – mit 
entsprechenden Folgen für den 
Anlagenbau. Deshalb müssen 
wir darauf vertrauen, dass die 
wirtschaftlichen Programme 
von Ländern wie Indien und 
China – letzteres will allein 500 
Mrd. Yüan in den petrochemi-
schen Sektor investieren – oder 
Süd-Korea rasch spürbar wer-
den.“

Stärken der deutschen Anlagenbauer

Klaus Schneiders bekräftigte 
die Aussagen von Belloni und 
ergänzte sie mit dem Blick aus 
der konkreten Sicht eines inter-
nationalen Anlagenbauers wie 
Uhde, der in der letzten Dekade 
den Auftragseingang verdreifa-
chen konnte und im Geschäfts-
jahr 2007/2008 einen Rekord 
im Auftragseingang von 2,6 
Mrd. € erzielen konnte. Schnei-
ders: „Unser Auftragsbestand 
liegt jetzt, mit Stand Ende Sep-
tember 2008, bei 3,7 Mrd. €.“ 
Aber auch Schneiders musste 
einräumen, dass sich die Lage, 
die bislang durch einen starken 
Markt gekennzeichnet war, seit 
Herbst 2008 geändert habe. 
Derzeit könne man aber keine 
Prognose über die langfristige 
Entwicklungen geben, weil es 
zur derzeitigen globalen Fi-

nanz- und Immobilienkrise kei-
ne Parallelen gebe. Den Heraus-
forderungen der Zeit seien die 
deutschen Anlagenbauer aber 
durchaus gewachsen, betonte 
Schneiders: „Die fundamen-
talen Stärken der deutschen 
Anlagenbauer im Projekt- und 
Risikomanagement und in der 
Projektrealisierung, gekoppelt 
mit seiner Innovationsstärke, 
sind ein großer Vorteil, um die-
se Herausforderungen zu meis-
tern. Und gerade dabei dürfe 
man nicht vergessen, dass die 
Innovationsstärke eine Schlüs-
selrolle einnahm, um die füh-
rende Rolle im internationalen 
Wettbewerb zu verteidigen – 
und zwar schon vor der Krise.“ 

Als leuchtendes Beispiel für die 
Innovationskraft führte Schnei-
ders ein Anlagenbauprojekt in 
Korea an, in dem zwei deut-
sche Unternehmen (Uhde und 
Evonik) ihre technologischen 
Stärken gemeinsam einsetzten 
und verwerteten. Diese Anlage 
zur Produktion von 100.000 t/a 
Propylenoxid aus Propylen und 
Wasserstoffperoxid wurde 2008 
für einen Kunden in Korea ge-
baut. Diese Anlage sei „wesent-
lich kosteneffizienter und um-
weltfreundlicher als es bislang 
möglich war“.

Weiter sagte Schneiders: „Die 
deutschen Chemieanlagenbauer 
waren bislang schnell darin, in-
novative Lösungen für Prozesse 
anzubieten, um die Anforderun-
gen nach wachsenden Kapazi-
täten für Großanlagen erfüllen 
zu können. Weltweit besetzten 
wir führende Positionen in den 
verschiedensten Marktsegmen-
ten, beispielsweise für die Er-
zeugung von Wasserstoff, Sau-
erstoff, Ammoniak, Methanol, 
Chlor, PVC und Polyolefine.“

Die Achema ist sehr gut auf Kurs

Für Dr.-Ing. Thomas Scheu-
ring, Leiter der Achema, ist der 
Ausstellungskongress “sehr gut 
auf Kurs”. „Bislang haben die 
gegenwärtigen wirtschaftlichen 
Turbulenzen keinen messbaren 
Effekt auf die Veranstaltung“, 
sagte Scheuring. Der derzeiti-
ge Buchungsstand sei genauso 

umfangreich wie beim letzten 
Mal in 2006. Die gebuchten 
Ausstellungsflächen lägen noch 
1,5 % unter dem Endstand von 
2006 mit 135.514 m2. Und es 
gebe nach wie vor ein starkes 
Interesse seitens der Aussteller; 
täglich kämen noch neue Bu-
chungen dazu. Somit sehen die 
Erwartungen der Dechema zur 
Achema in Zahlen so aus:

180.000 Besucher   ▪
aus 100 Ländern
140.000 m ▪ 2  
Ausstellungsfläche
4.000 Aussteller   ▪
aus 50 Ländern
925 Vorträge auf   ▪
der Achema-Konferenz

Während die Zahl der auslän-
dischen Aussteller voraussicht-
lich um 2 % auf 46 % anwachse, 
sei die Entwicklung der Stärke 
der einzelnen Ausstellergrup-
pen nahezu konstant. So seien 
beispielsweise Kompressoren, 
Pumpen, Armaturen und Fit-
tings mit derzeit 944 Ausstel-
lern erneut die stärkste Grup-
pe gefolgt von der Labor- und 
Analysentechnik mit derzeit 
671 Ausstellern.

Bei all dieser Konstanz in den 
Ausstellergruppen sei die Ache-
ma wie schon immer das inno-
vative Forum für die Prozessin-
dustrien, so Scheuring. Derzeit 
spiele die Energieeffizienz eine 
treibende Rolle in der Innovati-
on wie auch für Komponenten 
zur Mess- und Regeltechnik. 
Die Prozessintensivierung blei-
be ein entscheidendes Thema. 
Zusätzlich seien neue Themen 
wie „Advanced Fluids“ und die 
Mikroreaktionstechnolgie hinzu 
gekommen, die jetzt in indust-
rielle Anwendungen umgesetzt 
worden seien. 

Das Konferenzprogramm der 
Achema besteht aus 925 Vorträ-
gen mit Themen wie Weißer Bio-
technologie, „Advanced Fluids“/
Ionische Flüssigkeiten, Mikrore-
aktionstechnik, Prozessintensi-
vierung, Energiegewinnung und 
Energieversorgung. Die Themen 
der Konferenz, das zeige die Er-
fahrung, seien dann die wich-
tigen Themen für die nächste 
Achema, meinte Scheuring.

Gesonderte Ausstellungsflä-
chen zeigen innovative Ansätze 
zur Nutzung von Ressourcen. 
Themen sind u. a. die Verarbei-
tung erneuerbarer Ressourcen, 
Biopolymere, Energiespeiche-
rung und die Photovoltaik. Die-
se Themen seien aber nicht aus-
schließlich auf diese speziellen 
Ausstellungsflächen fokussiert, 
sondern auch im Gesamtspek-
trum der Aussteller zu finden, 
sagte Scheuring.

www.achema.de ▪

Achema 2009 – Plattform, Trendgeber und Barometer
Ausstellerzahlen wie beim letzten Mal / Chemieanlagenbauer geben hoffnungsvolle Perspektive für die Branchenentwicklung

Prozesstechnologie

www.alpinehosokawa.com

Cobaltoxide C
Aufgabe μm d50 79,8 d99  195,9
Feinheit  μm d50 4,7 d99 14,8

Alpine Fließbett-
Gegenstrahlmühle
Typ AFG

„Wir stehen zu unse-
rer Kernkompetenz, 
die auf die Techno-

logie fokussiert, weil 
wir glauben, dass 

Innovation und tech-
nische Expertise die 

treibenden Kräfte 
sind, um die Probleme 

zu lösen, denen wir 
gegenüber stehen.“

Dipl.-Ing. Klaus Schneiders,  
Vorsitzender der Geschäftsführung der Uhde 

und Vorstandsmitglied der Dechema.

„Die gegenwärtigen 
wirtschaftlichen  

Turbulenzen haben 
bislang keinen  

messbaren Effekt  
auf die Achema“

Dr.-Ing. Thomas Scheuring,  
Leiter der Achema bei der Dechema

European Coatings Show in Nürnberg
Vom 31. März bis 2. April ist das 
Messezentrum Nürnberg mit 
der European Coatings Show 
(ECS) und rund 750 Ausstellern 
wieder der ausgewiesene Bran-
chentreffpunkt rund um Lacke 
und Farben, Dichtmassen, 
bauchemische Materialien und 
Klebstoffe. Mit ca. 27.000 m2 
vermieteter Nettoausstellungs-
fläche wird die ECS, die von Vin-
centz Network veranstaltet und 
von der Nürnbergmesse orga-
nisatorisch durchgeführt wird, 
in diesem Jahr den Endstand 
der Vorveranstaltung 2007 
übertreffen. Zu der zweijähr-
lich stattfindenden Fachmesse 
werden etwa 22.000 Fachbesu-
cher erwartet. Gleichzeitig wer-
den bei dem European Coatings 
Congress vom 30. März bis 1. 
April etwa 700 Fachleute aus 
aller Welt erwartet; 160 Exper-
ten informieren in 26 Sessions 
über die aktuellen Themen der 
Branche.

Das Ausstellungsangebot der 
European Coatings Show 2009 

umfasst nach derzeitigem Stand 
Anfang März (Aussteller können 
in mehreren Fachgebieten ver-
treten sein):

Lackrohstoffe (499 Ausstel- ▪
ler)
Druckfarbenrohstoffe (345  ▪
Aussteller)
Klebrohstoffe (290 Ausstel- ▪
ler)
Bauchemische Vorprodukte  ▪
(252 Aussteller)
Labor- und Produktionstech- ▪
nik (176 Aussteller) 

Prüf- und Messtechnik (82  ▪
Aussteller) 
Applikationstechnik (30 Aus- ▪
steller)
Umwelt- und Arbeitsschutz  ▪
(28 Aussteller)
Dienstleistungen (134 Aus- ▪
steller)

Um den Messebesuch möglichst 
effizient gestalten zu können, 
können sich die Messebesucher 
bereits im Vorfeld einen detail-
lierten Überblick verschaffen: 

Der neue EC Market Navigator 
auf der ECS-Homepage ist da-
für der ideale Helfer – und weit 
darüber hinaus. Unter: www.
european-coatings-show.com/
marketnavigator eröffnet sich 
ein Netzwerk von Hunderten 
internationaler Kontakte aus 
der Coatings-Community. Egal, 
ob man auf der Suche nach 
Rohstoffen, Messtechnik oder 
Produktionstechnologie sind, 
der EC Market Navigator bie-
tet Unterstützung und findet 
die richtigen Ansprechpartner. 
Zur ECS können mit dem EC 
Market Navigator nicht nur 
bestimmte Aussteller gefunden 
werden, sondern mit diesen di-
rekt Treffen vereinbart und ein 
interaktiver Terminplan erstellt 
werden.

www.european-coatings-show.com ▪
 www.european-coatings-show.com/de/ ▪
congressinfo

Blick auf das Freigelände der Messe Frankfurt während der Achema 2006.

„Alles in allem gibt  
es keinen Grund, 

warum wir nicht vor-
sichtig optimistisch 

sein sollten.“
Dr. Aldo Belloni, Vorstandsmitglied bei Linde 

und Vorsitzender des Achema-Komittees
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Das nennt man maßge-

schneiderte Druckluft: 

Zwei Druckluft-Stationen 

für zwei Betriebsbereiche, drehzahl-

geregelte Schraubenkompressoren im 

automatisch gesteuerten Verbund mit 

zusätzlichen Schraubenkompressoren 

mit fester Drehzahl, Trocknung der 

Druckluft je nach Erfordernis über Käl-

te- bzw. Adsorptionstrockner, technisch 

ölfreie Druckluft über Aktivkohlefilter 

und ausreichende Redundanzleistungen 

bei Erzeugung und Aufbereitung. So ar-

beitet seit März 2008 die neue Druckluft-

versorgung für Solon, einem der weltweit 

größten Hersteller von Solarmodulen 

und Photovoltaik-Systemlösungen, im 

neuen Werk in Berlin-Adlershof mit 

höchstmöglicher Wirtschaftlichkeit und 

Versorgungssicherheit. Damit wurde „ein 

zukunftsorientiertes Gesamtergebnis re-

alisiert, das genau unseren Vorstellungen 

entspricht“, lautet das Urteil des Facility-

Manager Bernd Sickert von Solon nach 

den bisherigen Betriebserfahrungen.

Die Druckluft für die Produktion 
bei Solon wird in zwei autarken 
Druckluft-Stationen erzeugt. 
Deren Inbetriebnahme erfolgte 
sukzessiv ab Ende März 2008. 
Ursprünglich sollte die gesam-
te Druckluft in einer zentralen 
Station in einer einheitlichen 
Qualität erzeugt werden. Durch 
spezifische Qualitätsvorgaben 
aus den USA wird sie jetzt je-
doch mit höchstmöglicher Wirt-
schaftlichkeit nicht nur in zwei 
räumlich getrennten Stationen 
produziert. Sie wird auch ent-
sprechend den Anforderun-
gen im jeweils zugeordneten 
Produktionsbereich in zwei 
unterschiedlichen Qualitäten 
aufbreitet: in Station 1 über 
Adsorptionstrockner mit einem 
Drucktaupunkt von –40 °C (Rest-
feuchte nur 0,117 g/m³) und in 
Station 2 über Kältetrockner 
mit einem Drucktaupunkt von 
+3°C (Restfeuchte 5,953 g/m³).

Eine gemeinsame Erzeugung 
in einer Station und eine Ein-
speisung in zwei Druckluftnetze 
mit unterschiedlicher Aufbe-
reitung für jeden Produktions-
bereich wäre aus räumlichen 
Gründen nur schwer zu rea-
lisieren gewesen. Außerdem 
scheiterte diese Idee an der 
Tatsache, dass der jeder Stati-
on zugeordnete Produktionsbe-
reich seine elektrische Energie 
von einem anderen Versorger 
bezieht. Beide Stationen wur-
den von Solon angeschafft und 
werden auch von ihr betrieben. 
Die erzeugte Druckluft wird den 
Mietern des Gebäudes von So-
lon zur Verfügung gestellt und 
berechnet. Die Druckluft von 
Station 1 übernimmt die GSED 
Global Solar Europe Deutsch-
land. Die Druckluft von Station 
2 benötigt die Solon Photovol-
taik. Die Druckluft wird haupt-
sächlich zur Steuerung von Pro-
duktionsanlagen, aber auch zur 
Herstellung von Vakuum nach 
dem Ejektorprinzip genutzt

Entscheidung für Almig 

Beide Stationen wurden mit 
drehzahlgeregelten Almig-
Schraubenkompressoren mit 
Öleinspritzkühlung – Station 
1 zusätzlich auch mit Almig-
Anlagen mit fester Drehzahl 
– sowie mit Kälte- bzw. Adsorp-
tionstrocknern von Almig aus-
gerüstet. Die Entscheidung für 
dieses Fabrikat fiel nach der 
Auswertung einer Ausschrei-
bung, in welcher der Berliner 
Druckluft-Fachhändler Kawa-
lek die Almig-Kompressoren 
und -Trockner angeboten hat-

te. In der Ausschreibung waren 
lediglich die benötigten Druck-
luft-Mengen und -Güteklassen 
vorgegeben, jedoch keine Fab-
rikate. „Kawalek hat nicht nur 
das günstigste Angebot abgege-
ben. Sie hat uns auch optimal 
beraten“, betont Facility-Ma-
nager Bernd Sichert von Solon 
und fährt fort: „Geschäftsführer 
Thomas Timm und seine Mitar-
beiter haben mit Kompetenz 
und Flexibilität hervorragende 
Lösungen für unser gesamtes 
Druckluft-Konzept realisiert 
und außerdem das komplette 
Rohrleitungssystem verlegt. 
Diese Mannschaft hat auch die 
vielen, erst während der Reali-
sierung entstandenen Detailän-
derungen gegenüber unserem 
ursprünglichen Generalplan zu 
unserer vollsten Zufriedenheit 
realisiert“. Managing Direktor 
Andreas Koebernik ergänzt: 
„Unser Unternehmen wächst 
rasant. Deshalb werden wir 
unsere Druckluft-Versorgung in 
Zukunft ständig fortentwickeln 
und an neue Anforderungen 
anpassen müssen. Mit Kawa-
lek und Almig haben wir zwei 
sehr kompetente Partner ge-
funden. Wir würden es deshalb 
begrüßen, wenn die Ergebnisse 
zukünftiger Ausschreibungen 
im Bereich unserer Druckluft-
Versorgung zu einer Fortset-
zung dieser Zusammenarbeit 
mit den beiden Unternehmen 
führen würden.“

Aufbau der Station 1

In der Station 1 zur Versorgung 
des Produktionsbereichs „GSED 
Global Solar Europe Deutsch-
land“ arbeitet ein neuer dreh-
zahlgeregelter Almig-Schrau-
benkompressor des Typs Vari-
able 55 (Lieferbandbreite 2,21 
bis 9,57 m³/min, Motornenn-
leistung 60 kW) im Verbund 
mit zwei festen, ebenfalls neuen 
Almig-Schraubenkompressoren 
des Typs Direkt 45, Liefermenge 
6,72 m³/min, Motornennleistung 
45 kW). Wegen der Forderung 
nach besonders trockener 
Druckluft in dem von dieser 
Station versorgten Produktions-
bereich wurden zwei Adsorpti-
onstrockner (Drucktaupunkt 
–40 °C, Restfeuchte 0,117 g/
m³). Eine Anlage ist jeweils 
aktiv. Beide Trockner wurden 
so ausgelegt, dass jede Anlage 
die gesamte Druckluftmenge 
aller drei Kompressoren die-
ser Station trocknen kann. Ein 
„Überfahren“ der Trockner ist 
deshalb absolut ausgeschlossen. 
Die zweite – baugleiche – Stand-
by-Anlage kann z. B. während 
einer Wartungsphase oder bei 
einer Störung von Hand umge-
schaltet werden. (Anmerkung: 
In Zukunft wird eine noch nach-
zurüstende automatische Um-
schaltung den Redundanztrock-
ner automatisch aktivieren. Die 
Verrohrung beider Trockner 
wurde aus Sicherheitsgründen 
so ausgelegt, dass die Druckluft 
immer einen der beiden Adsorp-
tionstrockner passieren muss. 
Nach dem Trockner folgt ein 
Druckluft-Behälter (Volumen 2 
m³), in dem bereits getrocknete 

Druckluft bevorratet wird. Über 
einen anschließenden Vorfilter 
und einen Aktivkohlefilter (je-
weils mit Umgehungsleitung) 
tritt die trockene und technisch 
ölfreie Druckluft in das Netz 
ein. Ein Kanalsystem für die 
Zu- und/oder Abluft war dank 
der Größe des Raumes in die-
ser Station nicht erforderlich. 
Die für Verdichtung und Küh-
lung erforderliche Zuluft wird 
direkt aus dem Raum entnom-
men, die warme Abluft sofort in 
den Raum zurückgeführt.

Aufbau der Station 2

Anders lagen die Verhältnis-
se in Station 2 zur Versorgung 
des Betriebsbereichs Solon 
Photovoltaik. Durch die gerin-
ge Raumhöhe und ihre Lage in 
der Mitte des Gebäudes waren 
besondere Maßnahmen für die 
Entlüftung erforderlich, um 
eine Übertemperierung der 
Ansaugluft, eine Leistungsmin-
derung der Kühlung und eine 
Erhöhung des Störungsrisikos 
zu verhindern. Deshalb wurde 
der in dieser Station installierte 
neue drehzahlgeregelte Almig-
Schraubenkompressor (Typ 
Variable 37, Leistungsbereich 
1,06 bis 6,50 m³/min, Motor-
nennleistung 50 kW) an ein 
spezielles Abluft-Kanalsystem 
angebunden, welches die bei 
Verdichtung und Kühlung der 
Druckluft anfallende Abwärme 
sofort aus dem Raum hinaus 
transportiert. 

Ursprünglich sollte dieser 
neue Almig-Kompressor den 
Gesamtbedarf dieses Versor-
gungsbereichs alleine decken. 
Zur Steigerung der Versor-
gungssicherheit wurden jedoch 
zusätzlich drei kleinere, bis zu 
drei Jahre alte 22-kW-Anlagen 
mit fester Drehzahl vom bis-
herigen Produktionsstandort 
in der Berliner Ederstraße in 
diese Station übernommen. Sie 
können mit ihrer Gesamtliefer-
menge von ca. 9 m³/min bei ei-
ner Wartung oder Störung der 
geregelten Anlage (max. 6,50 
m³/min) als Redundanzanlagen 
einspringen. Inzwischen ist der 
Druckluft-Bedarf in diesem 
Versorgungsbereich allerdings 
schon so sehr gestiegen, dass 
bereits eine dieser drei kleinen 
Anlagen zur laufenden Versor-
gung dauerhaft zusätzlich mit 
eingesetzt werden muss. Die 
warme Abluft dieser drei klei-
nen Anlagen wird ebenfalls über 
das Kanalsystem abgeführt.

Für die Druckluft-Qualität im 
Versorgungsbereich Solon Pho-
tovoltaik entspricht bereits eine 
Aufbereitung über Kälte trockner 
(Drucktaupunkt +3 °C, Rest-
wassergehalt 5,953 g/m³) den 
Erfordernissen der Produktion. 
Zwei der drei umgesetzten klei-
nen Altkompressoren verfügten 
bereits über integrierte Kältet-
rockner, der dritte Kompressor 
über einen separat beigestellten 
Trockner. Zur Trocknung der 
vom neuen drehzahlgeregelten 
Almig-Kompressor erzeugten 
Druckluft wurde ein zusätzli-
cher Kältetrockner in stalliert, 
der ausschließlich die Druckluft 

dieses Kompressors trocknet. Bei 
einer Störung dieses Trockners 
erfolgt sofort eine Abschaltung 
des Kompressors. Ein zusätz-
licher elektrischer Kugelhahn 
im Kompressor verhindert den 
Eintritt von ungetrockneter 
Druckluft in das Netz. Außerdem 
erfolgt eine optische und eine 
akustische Störmeldung. Dann 
übernehmen die drei kleinen 
Altmaschinen über die externe 
Almig-Steuerung Multi Control 3 
die Versorgung dieses Bereichs. 

Die bereits getrockne-
te Druckluft passiert einen 
2.000-Liter-Behälter und durch-
strömt anschließend zusätzlich 
einen weiteren Kältetrockner 
als sog. ´Endtrockner´. Dazu 
Sickert: „Wir hatten für unse-
re neue Druckluft-Versorgung 
zwei Vorgaben: höchstmögliche 
Wirtschaftlichkeit und höchst-
mögliche Versorgungssicher-
heit in der jeweils geforderten 
Druckluft-Qualität. Deshalb 
haben wir diesen zusätzlichen 
Trockner durch die Firma Ka-

walek so auslegen lassen, dass 
er die gesamte von allen vier 
Kompressoren dieser Station 
erzeugte Druckluft ohne die 
Gefahr der Überladung trock-
nen kann. Das schafft zusätz-
liche Sicherheit, wenn der 
große Trockner der geregelten 
Almig-Anlage oder ein Trockner 
der kleinen Kompressoren mit 
integriertem bzw. beigestell-
tem Trockner ausfallen oder 
gewartet würde.“ Vor Eintritt 
in die Ringleitung dieses Ver-
sorgungsbereichs wird die ge-
samte Druckluft dieser Station 
in einer Filterstation, bestehend 
aus Feinfilter, Aktivkohlefilter 
und zusätzlichem Feinstfilter 
technisch ölfrei aufbereitet. 
Der Feinstfilter arbeitet als zu-
sätzlicher ́ Polizeifilter´, falls der 
Feinfilter oder der Aktivkohlefil-
ter überfahren werden sollten. 
Außerdem hält dieser Feinst-
filter Staubpartikel aus dem 
Aktivkohlefilter zurück, die im 
versorgten Produktionsbereich 
unerwünscht sind. 

Gemeinsamkeiten beider Stationen

Für eine optimale Energie-Aus-
nutzung startet bei Schichtbe-
ginn in jeder Station zunächst 
der geregelte Almig-Schrauben-
kompressor im Sanftanlauf „bei 
Null“. Sobald er eine Leistung 
von ca. 95 % erreicht hat, wird 
die erste feste Anlage über die 
externe übergeordnete Almig-
Steuerung Multi Control 3 als 
Grundlast-Anlage im Vollast-
Betrieb zugeschaltet, die ge-
regelte Anlage übernimmt die 
Spitzenlast, fährt in ihrer Leis-
tung entsprechend zurück und 
„pendelt“ dann entsprechend 
dem schwankenden Druckluft-
Bedarf. Bei weiter ansteigendem 
Bedarf kann eine weitere feste 
Anlage über die Almig-Steue-
rung Multi Control 3 aktiviert 
werden. Über diese Steuerung 
können sowohl Schrauben- als 
auch Kolbenkompressoren – 
auch von anderen Herstellern 
– mit höchster Wirtschaftlich-
keit im Verbund gefahren wer-
den. Außerdem präferiert die 
Steuerung Multi Control 3 in 
jeder Station die drehzahlgere-
gelten Almig-Kompressoren als 
Hauptlast-Anlagen im Dauer-
betrieb. Die Anlagen mit fester 
Drehzahl werden bedarfsab-
hängig zugeschaltet, sie fahren 
dann ebenfalls im Dauerbetrieb 
und werden für eine möglichst 
gleichmäßige Nutzung lauf-
zeitabhängig bevorzugt. Dieses 
Konzept ermöglicht eine opti-
male Energie-Optimierung:

weil dieses „Tandem-Kon- ▪
zept“ mit einer Bandbreite 
von ±1 bar „am Bedarf ent-
lang“ fährt und kostenin-
tensive Höherverdichtungen 
vermeidet;
weil immer nur so viel Druck- ▪
luft erzeugt wird, wie aktuell 
benötigt wird;
weil sowohl die drehzahlge- ▪
regelte Anlagen als auch die 
Anlagen mit fester Drehzahl 
die investierte elektrische 
Energie optimal mit einem 
kaum mehr feststellbaren 
Leerlauf-Anteil in die Pro-
duktion von Druckluft um-
setzen. Beispielsweise wies 
der drehzahlgeregelte Almig-
Kompressor in Station 1 nach 
ca. 7 Monaten bei 1.100 Last-
stunden nur 35 Leerlaufstun-
den aus.

„Für die nächste Zukunft pla-
nen wir für beide Stationen eine 
übergeordnete Steuerung und 
Kontrolle von einer zentralen 
Leitwarte. Störungen werden 
dann automatisch über Telefon 
an mich oder an unser hausei-
genes Wartungspersonal wei-
tergeleitet. Zusätzlich bestände 
sogar die Möglichkeit, bei einer 

wesentlichen Störung an einer 
wichtigen Komponente der Sta-
tion vollautomatisch über eine 
Telefonleitung auch die Firma 
Kawalek zu informieren. Ob wir 
diese zusätzliche Möglichkeit 
realisieren, ist aber noch nicht 
entschieden. Grundsätzlich 
nutzen wir alle Möglichkeiten, 
um die Druckluft-Versorgung 
beider Betriebsteile so sicher 
wie möglich zu machen. Eine 
Prioritätenliste für das Stör-
meldesystem wird die jeweils 
erforderlichen Maßnahmen 
festlegen“, erläutert Facility-
Manager Sickert. Das eigene 
Wartungspersonal wird zu-
künftig zweischichtig arbeiten. 
Bei nicht besetzten Schichten 
werden Störungen zum haus-
eigenen Wachdienst gemeldet. 
Durch dieses System ist eine 
Rund-um-die-Uhr-Kontrolle 
und damit eine zuverlässige 
Druckluft-Versorgung an sieben 
Tagen der Woche garantiert.

Die drehzahlgeregelten Al-
mig-Schraubenkompressoren 
in jeder Station wurden bereits 
werksseitig mit Öl-Wasser-
Wärmetauschern ausgerüstet. 
Sie entnehmen dem Ölkreislauf 
den größten Teil der bei der Ver-
dichtung entstehenden Wärme 
und geben sie an einen Wasser-
Zwischenkreislauf ab, über den 
Sanitärwasser erwärmt wird.

Kondensatentsorgung, Ringleitung, 
Wartungsvertrag

Das in jeder Station in den Zyk-
lonabscheidern, Behältern und 
Filtern anfallende Kondensat 
wird in einem Öl-Wasser-Trenn-
system in seine Bestandteile Öl 
und Wasser zerlegt. Das Wasser 
kann dann in die Kanalisation 
eingeleitet werden, das Rest-
öl wird in der Wartungspha-
se von Fachhändler Kawalek 
vorschriftsmäßig entsorgt. Die 
Rohrleitungssysteme beider 
Versorgungsbereiche wurden 
ebenfalls von Kawalek gelie-
fert und als Ringleitungen aus 
Edelstahl (1.500 m) verlegt. 
Zwischen Solon als Betreiber 
und dem Fachhändler Kawa-
lek wurde für beide Stationen 
ein individuell angepasster 
Festpreis-Wartungsvertrag ab-
geschlossen. 

Kontakt: ▪
Ullrich Eberhardt, Gebietsverkaufsleiter
Almig Kompressoren GmbH, Köngen 
Tel.: 07024/802-0
Fax: 07024/802-106 
info@almig.de 
www.almig.de

Hannover Messe: 
Halle 26, Stand B49

Kompetente Partner für die Druckluft-Versorgung
Der Druckluft-Fachhändler Kawalek realisierte mit Almig-Kompressoren eine komplexe Lösung aus zwei autarken Stationen für Solon

Abb.1: Zur Herstellung von Solarmodulen in seiner neuen Produktionsstätte in Berlin-
Adlershof benötigte Solon, einer der weltweit größten Hersteller von Solarmodulen und 
Photovoltaik-Systemlösungen, eine neue Druckluftversorgung. Ende März 2008 gingen die 
zwei autarken Druckluft-Stationen sukzessive in Betrieb und arbeiten seither sehr zur Zufrie-
denheit von Solon, d.h. mit höchstmöglicher Wirtschaftlichkeit und Versorgungssicherheit.

Abb. 2: In der Station 1 arbeitet ein neuer drehzahlgeregelter Almig-Schraubenkompressor 
des Typs Variable 55 mit 60 kW-Motornennleistung im Verbund mit zwei festen, ebenfalls neu-
en Almig-Schraubenkompressoren des Typs Direkt 45 mit je 45 kW-Motornennleistung.

Abb. 3: Für die Druckluft-Station 2 wurde ein neuer drehzahlgeregelter Almig-Schraubenkom-
pressor Typ Variable 37 mit 50 kW-Motornennleistung installiert sowie zur Steigerung der 
Versorgungssicherheit (Redundanz-Anlagen) drei kleinere 22-kW-Anlagen mit fester Drehzahl 
vom bisherigen Solon-Produktionsstandort übernommen.
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DRUCKLUFT

LADUNGSSICHERUNGSTECHNIKPROZESSAUTOMATION

SUPPLY CHAIN

Eine gute technische Lösung des 

Förderproblems allein reicht nicht, 

um im Wettbewerb mit anderen An-

bietern zu bestehen beziehungsweise den Kun-

den wirklich zufrieden zu stellen – das hat der 

Pumpenhersteller Lewa erkannt. Das gesamte 

Unternehmen und alle seine Funktionsbereiche 

wie Produktmanagement, Entwicklung, Ma-

terialwirtschaft und Service müssen auf den 

Kunden ausgerichtet sein und in diesem Sinne 

auch zusammenarbeiten. Dabei ist der Kunden-

service der Schlüssel zum Erfolg. Und: Zeit für 

den persönlichen Kontakt zum Kunden. Denn 

erst im Dialog mit dem Kunden kommt zutage, 

was wirklich notwendig ist. Wie sich das Unter-

nehmen Lewa diesem Wandlungsprozess gestellt 

hat, wird im Folgenden dargestellt.

Noch vor wenigen Jahren war das Ge-
schäftsmodell eines mittelständischen 
Maschinenbauers einfach strukturiert: 
Von Ingenieuren dominiert, stand die 
Lösung technischer Fragen im Mittel-
punkt. Das ‚Made in Germany’ wurde 
interpretiert als ‚Bereitstellen optima-
ler Technik’. Heute haben sich die An-
sprüche des Marktes gewandelt. Der 
klassische deutsche Maschinenbauer 
hat lernen müssen, ein Produkt nicht 
mehr als reine Entwicklungsleistung 
anzusehen, mit dessen Auslieferung 
an den Kunden das Geschäft beendet 
ist. Denn der fordert heute mehr als 
eine gute technische Lösung. ‚Opera-
tional availability’ heißt das Zauber-
wort – und höchste betriebliche Ver-
fügbarkeit ist nur mit Hilfe zeitnaher 
Services und ausgereifter Ersatzteil-
Logistikkonzepte zu erreichen. Dies 
gilt in besonderer Weise für internati-

onal aufgestellte Anwender. Für diese 
Kunden muss sich der Maschinenbau-
er immer wieder neu und individu-
ell orientieren, muss die am besten 
geeignete Technik und kundenspezi-
fische Services quasi im Doppelpack 
anbieten. Und er muss selbst global 
aktiv sein. Dafür eine praxisgerechte 
Infrastruktur aufzubauen, ist für mit-
telständische Unternehmen aufgrund 
der doch eher begrenzten personellen 
und finanziellen Ressourcen nicht ge-
rade trivial.

Mittelständisch – und doch global

Wie das in der Praxis aussehen kann, 
zeigt der Pumpenspezialist Lewa mit 
Sitz in Leonberg. Weltweit ist das Un-
ternehmen gefragt, wenn flüssige Me-
dien unter prozesskritischen und si-
cherheitsrelevanten Bedingungen zu 
pumpen sind – beispielsweise in der 
Chemie und Petrochemie oder auch 
in der Öl- und Gasindustrie. Betreiber 
solcher Anlagen sehen vielfach kaum 
Alternativen zu den hermetisch dich-
ten Prozess-Membranpumpen und 
Dosiersystemen von Lewa. Keine 
Überraschung also, dass der Export-
anteil bei über 70 % liegt. 

Basis der hervorragenden Markt-
stellung des Unternehmens ist, dass 
Lewa sich nicht allein auf die Pum-
pentechnik konzentriert. In seinen 
Systemlösungen sind darüber hinaus 
Entwicklungen aus technologisch an-
grenzenden Fachgebieten wie Elekt-
ronik, Mechatronik, IT und Kommu-
nikationstechnik sowie Erkenntnisse 
hinsichtlich der einfachen Bedien-
barkeit und Benutzerführung von 
Maschinen integriert, um die steigen-
den Kundenanforderungen zufrieden 
zu stellen. Geschäftsführer Bernd M. 
Stütz: „Unser erstes Ziel ist es, Prob-
leme des Kunden zu lösen, also den 
Return on Invest des Kunden zu ver-

bessern. Wenn sich daraus technische 
High-End-Konstruktionen entwickeln 
– um so besser.“

Bei allen technischen Vorzügen: 
Auch Lewa muss natürlich schauen, 
wie es seine Kunden bei der Stange 
hält, muss deutlicher als der Wettbe-
werb zusätzlichen Mehrwert bieten. 
Aus Sicht von Stütz ist ein mittelstän-
disches Unternehmen hier sogar im 
Vorteil: „Im Vergleich zu Konzernen 
sind Mittelständler aufgrund ihrer 
Organisationsstruktur flexibler und 
können schneller Entscheidungen 
treffen.“ Das ermögliche eine höhere 
Handlungsgeschwindigkeit und eine 
entsprechend schnellere Reaktion 
auf neue Marktsituationen bzw. in-
dividuelle Kundenerwartungen. „Der 
anfängliche Erfolg der Konzerne – ge-
rade in neuen Märkten – gründet oft 
auf finanzieller Übermacht und einem 
großen Pool an Ressourcen. Das kann 
dazu führen, dass Kultur und weiche 
Faktoren vernachlässigt werden – 
hier bietet sich dem Mittelstand ein 
klares Differenzierungsmerkmal mit 
großen Erfolgschancen.“

Der Service ist der Schlüssel zum Erfolg

Beim Übergang vom Produkt- zum 
Lösungsanbieter wurde im Unter-
nehmen die wachsende Bedeutung 
von Dienstleistungen früh erkannt. 
Während andere Maschinenbauer die 
Services gerade erst als Geschäftsfeld 
‚entdecken’, verdient Lewa schon 
lange gutes Geld damit, wie Stütz 
versichert: „Der Bereich After-Sales-
Service – in früheren Zeiten als reiner 
Ersatzteilvertrieb von untergeordne-
ter Bedeutung – trägt heute einen 
großen Anteil zu unserem Gesamt-
umsatz und Ertrag bei.“ Inzwischen 
bietet die Service-Mannschaft ihre 
Dienstleistungen auch aktiv an: Ergibt 
beispielsweise die Ferndiagnose einer 
Maschine, dass eine Komponente mit 
hoher Wahrscheinlichkeit in Kürze 
ausfällt, nehmen sie Kontakt mit dem 
Kunden auf und versenden das Er-
satzteil noch vor dem Ausfall.

Andreas Ilka, Bereichsleiter After-
Sales, ist sicher: „Können wir auf 
diese Weise einen Produktionsausfall 
verhindern, steigt die Chance, dass 
der Kunde bei der nächsten Inves-
titionsentscheidung wieder auf uns 
zukommt.“ Auch Spezial-Dienstleis-
tungen wie der Service an Maschinen 
auf Ölplattformen oder auch Betrei-

bermodelle gehören heute zum Pro-
gramm und bieten dem Kunden einen 
Mehrwert. 

Den Kunden besser verstehen

Was zur hohen Kundenorientierung 
beiträgt: Außerhalb des normalen 
Tagesgeschäftes treffen sich Fach-
bereiche von Lewa gruppenüber-
greifend mehrmals im Jahr zu ei-
nem Team-Building-Programm – ein 
Nährboden für innovative Ideen. 
Außerdem fördert dies ein effekti-
ves Projektmanagement in globalen 
Projekten und ein besseres Verständ-
nis der verschiedenen Kulturen. Ge-
schäftsführer Stütz: „Obwohl solche 
Veranstaltungen einiges an Geld für 
Reisen und Programmgestaltung kos-
ten, rechnet sich der Aufwand – zum 

einen, weil im täglichen Geschäft die 
Reibungsverluste sinken, zum ande-
ren, weil hier Ideen formuliert wer-
den, die der verbesserten Kundenori-
entierung dienen und aus denen neue 
Geschäftsmöglichkeiten oder Produk-
te entstehen.“ Service-Chef Ilka er-
gänzt: „Durch unser Team-Building 
haben stets mehrere unserer Mitar-
beiter spezifische Kenntnisse über 
den Kunden. Das verstärkt dessen 
Gefühl, dass man ihn und seine indi-
viduellen Bedürfnisse bei uns kennt.“ 
Dies soll demnächst auch maschinell 
dokumentiert sein: Alle Informati-
onen zu einem Kunden werden in 
einem System erfasst und können 
per Klick abgerufen werden. Eine 
weitere Idee für die Zukunft ist der 
Aufbau einer Art „Lewa-Wikipedia“, 
in dem Expertenwissen festgehalten 

wird und das System selbst lernend 
Zusammenhänge aufzeigt. 

Um solch ein Expertenwissen 
aufzubauen und immer aktuell zu 
halten, arbeitet Lewa traditionell 
eng mit Hochschulen zusammen. 
Beispielsweise auch beim Fachsym-
posium ‚Green Technology Day’ Ende 
des Jahres: Auf diesem Wissens-
Experten-Forum tragen Referenten 
aus der Forschung ebenso so vor wie 
Praktiker bzw. Endkunden. Diskutiert 
wird über Themen wie die ‚Biokraft-
stoffherstellung durch Nutzung von 
Algen’ – Lewa möchte hier von Anfang 
an Teil des Entwicklungsprozesses 
sein, um mögliche Problemstellungen 
frühzeitig erkennen und aufzeigen zu 
können.

Fazit – Was Lewa macht

Um spezifische Kundenbedürfnisse 
abbilden zu können, ist eine enge 
Abstimmung zwischen Auftraggeber 
und Hersteller unverzichtbar. Auch 
wenn heute die modernen Kommu-
nikationsmittel jederzeit einen Kon-
takt ermöglichen und der Fernzugriff 
auf Anlagen zum Alltag zählt: Der 
persönliche Kontakt ist durch nichts 
zu ersetzen. Erst der Dialog mit dem 
Kunden bringt zutage, was wirklich 
notwendig ist. Ebenso wichtig ist 
eine frühzeitige Zusammenarbeit 
zwischen Produktmanagement, Ent-
wicklung, Materialwirtschaft und Ser-
vice. Standard- oder Basis-Dienstleis-
tungen werden zukünftig nicht mehr 
ausreichen, um die Erwartungen des 
Marktes zu erfüllen. Erweiterte und 
Added Value-Dienstleistungen sind 
daher Lösungen mit Zukunft und ech-
tem Kundenwert. Dazu ist es wichtig, 
das Geschäftsmodell des Kunden zu 
kennen und zu verstehen. Nur wer 
Insider ist und ‚Stallgeruch’ besitzt, 
kann ableiten, wie Nutzen und Mehr-
wert für den Kunden geschaffen wer-
den können.

Kontakt: ▪
Lewa GmbH, Leonberg 
Tel.: 07152/14-0 
Fax: 07152/14-1303 
lewa@lewa.de 
www.lewa.de 

Achema: Halle 8.0, Stand Q20-R22

Fokus auf Kundenservice sichert langfristig Erfolg
Wie sich ein mittelständischer Pumpenhersteller vom technischen Lieferanten zum kundenorientierten Lösungsanbieter wandelte

„Unser erstes Ziel ist es, Probleme des Kunden zu lösen, also den Return on Invest des Kunden zu verbessern. 
Wenn sich daraus technische High-End-Konstruktionen entwickeln – um so besser.“, sagt Bernd M. Stütz,  
Geschäftsführer des Pumpenherstellers Lewa.

Kurzprofil Lewa

Lewa ist ein mittelständischer Hersteller von Dosierpumpen, Prozess-Membranpumpen sowie 
kompletten Dosiersysteme und -anlagen. Mit diesen Dosiersystemen können Aufgaben un-
ter hohen bis höchsten Drücken in der Öl- & Gas-Industrie ebenso wie in der Chemie gelöst 
werden. Die Systeme erfüllen auch die spezifischen Anforderungen des Hygienic Designs in 
der Pharma-Industrie. Komplementäre Handelsprodukte, abgestimmtes Pumpenzubehör und 
Systemkomponenten für die Steuerungs- und Regeltechnik runden das Programm der Lewa-
Gruppe ab. Das Unternehmen, das 1952 gegründet wurde, beschäftigt weltweit rund 650 
Mitarbeiter und erzielte 2007 einen Umsatz von ca. 125 Mio. €. Es verfügt über 16 Tochterge-
sellschaften und weitere Vertretungen in mehr als 60 Ländern.
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INTELLIGENT AIR TECHNOLOGY Einzigartige Innovation Unübertroffene Effizienz

Kleinster “Ökologischer Fußabdruck” eines Kompressors

Kleinster “Ökologischer Fußabdruck” 
eines Kompressors

Über einen Zeitraum von 10 Jahren produziert ein 300kW QuantimaTM

Kompressor 1.920 Tonnen weniger CO
2
 als ein herkömmlicher 

Schraubenkompressor. Dies kompensiert die Gesamtemissionen von 75 

Mittelklassefahrzeugen oder entspricht der Pflanzung von 16.000 Bäumen.

QuantimaTM – Besuchen Sie www.quantima.de und stärken Sie Ihren Ruf als 

umweltfreundliches Unternehmen.

www.quantima.de
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Sie benötigen spezielle 
Technikums-Dienstleistungen?

Von Pilotanlagen bis Glastechnik – wir machen’s möglich.
Sie suchen nach speziellen Laborglasapparaten in passgenauer Ausführung? Gerne. Oder möchten Sie Ihre
Pilotanlage von Spezialisten konzipieren lassen? Das können wir. Auch erfahrenes Personal für den kontinuier-
lichen Betrieb Ihres Technikums können Sie von uns haben. Wir von Technion unterstützen Sie bei der Entwicklung
von Herstellungsverfahren und bei der Produktentwicklung und verwirklichen Ihre Wünsche so maßgeschneidert
wie nur möglich. Für die chemische Industrie und insbesondere für Kunststoffhersteller. Unser Leistungsspektrum
ist einzig auf Ihre Bedürfnisse ausgerichtet. Egal wann und in welchem Umfang Sie einen umsetzungsstarken
Partner für Ihre Technikumsaktivitäten benötigen – nehmen Sie Piloting Excellence bei uns einfach wortwörtlich.
Sprechen Sie uns an: 069 305-80 350, info@technion-gmbh.com, www.technion-gmbh.com

Pilotanlagen Scale-Up Batch-to-Conti Glastechnik

Piloting Excellence

GLASPILOT

Um die Verfügbarkeit von 

Maschinen und Anlagen zu 

erhöhen und den erforder-

lichen Aufwand für die Instandhaltung 

sicher in den Griff zu bekommen, haben 

Spezialisten von SKF die RCM-Methode 

weiterentwickelt. RCM steht für Reliabili-

ty Centered Maintenance und beschreibt, 

wie man mit einer strukturierten Vorge-

hensweise und passenden Werkzeugen 

bzw. Hilfsmitteln die komplexen Zusam-

menhänge zwischen Anlagenverfügbar-

keit, Sicherheit und Instandhaltungsauf-

wand am effektivsten bewältigt. 

Bei der SKF RCM-Methode 
stehen Produktivität und Ef-
fektivität im Vordergrund. 
Die Instandhaltungsstrategi-
en konzentrieren sich auf die 
kritischen Komponenten, Ma-
schinen und Anlagen. Es gilt, 
Störungen und deren Folgen 
schnell zu erkennen, um Schä-
den zu vermeiden oder zumin-
dest gering zu halten. Die SKF 
RCM-Vorgehensweise sieht län-
gere Instandhaltungsintervalle 
vor bis hin zum völligen Wegfall 
der vorbeugenden Instandhal-
tung und beinhaltet kürzere 
Tätigkeitslisten zur Reduktion 
der Stillstandszeiten. Darüber 
hinaus sollten unzuverlässige 
Komponenten von Maschinen 
und Anlagen durch Komponen-
ten mit verbesserter Zuverläs-
sigkeit ersetzt werden.

Nur die richtige Instand-
haltungsstrategie führt zum Ziel

Zwischen der Forderung nach 
hoher Anlagenverfügbarkeit 
einerseits und den Kosten für 
den Instandhaltungsaufwand 
andererseits sollten Zielkonflik-
te tunlichst vermieden werden. 
Deshalb kommt der Entschei-
dung über die richtige Instand-
haltungsstrategie enorme Be-
deutung zu. Mit der reaktiven 
Instandhaltung erreicht man 

nur eine geringe Anlageneffi-
zienz. Schon deutlich bessere 
Ergebnisse werden durch die 
vorbeugende Instandhaltung 
erzielt. In vielen Prozessen wird 
heute die zustandsorientierte 
Instandhaltung angewandt, mit 
der eine sehr hohe Anlageneffizi-
enz sichergestellt ist. Die höchste 
Anlageneffizienz jedoch erreicht 
man durch eine verbesserungs-
orientierte Instandhaltung.

Da aber betriebswirtschaft-
lich das Instandhaltungsergeb-
nis immer dem notwendigen 
Instandhaltungsaufwand ge-
genübergestellt werden muss, 
ist vielfach die Auswahl einer 
bedarfgerechten Instandhal-
tungsstrategie der Schlüssel 
zum Erfolg. In der Regel emp-
fiehlt sich nach eingehender 
Analyse der Risikofaktoren ein 
„Instandhaltungsmix“.

Vorgehensweise für eine  
bedarfsgerechte Instandhaltung

Im Zentrum der RCM-Methode 
steht die Analyse aller eventuell 
auftretenden Funktionsstörun-
gen sowie deren Ursachen und 
daraus resultierenden Auswir-
kungen. Daran anschließend 
erfolgt die Bewertung, welche 

Einflüsse diese Störungen auf 
den Produktionsablauf und die 
Produktqualität zur Folge haben 
können. Sind diese Faktoren 
bekannt, werden Maßnahmen 
ergriffen, um Funktionsstörun-
gen rechtzeitig zu erkennen und 
damit drohenden Maschinen-
ausfällen vorzubeugen. Grund-
sätzlich unterteilt man bei der 
Anwendung der RCM-Methode 
die strukturierte Vorgehenswei-
se in einzelne Projektschritte, 
und zwar:

Kritikalitätsanalyse ▪
RCM-Analyse ▪
Festlegung von Instandhal- ▪
tungsmaßnahmen
Implementierung der In- ▪
standhaltungsmaßnahmen 
in ein CMMS

Kritikalitätsanalyse: Beginnend 
mit der Kritikalitätsanalyse 
wird mittels einer Risikomatrix 
festgestellt, welche Bereiche 
einer Maschine oder Anlage 
ein besonderes Risiko darstel-
len, mit welcher Wahrschein-
lichkeit dieses Risiko zu einem 
ungeplanten Maschinenstill-
stand führt, und welche Konse-
quenzen dies zur Folge haben 
könnte. Hierbei werden die 
Ausfallwahrscheinlichkeit und 

-konsequenz für jede Untersu-
chungskategorie separat analy-
siert. Das Risikospektrum reicht 
von tolerierbarem Risiko unter 
bestimmten Gegebenheiten bis 
hin zum nicht tolerierbaren Ri-
siko, so dass dringender Hand-
lungsbedarf geboten ist. 
RCM-Analyse: In diesem Projekt-
schritt werden Störungen und 
deren Folgen ermittelt und an-
schließend die hierfür auftre-
tenden potentiellen Störungs-
kosten, inklusive der erforderli-
chen Ressourcen analysiert. Auf 
der Grundlage der ermittelten 
Störungskosten wird eine be-
darfsgerechte Instandhaltungs-
strategie festgelegt.
Festlegung der Instandhaltungs-
maßnahmen: Nachdem die pas-
sende Instandhaltungsstrategie 
ausgewählt wurde, werden nun 
die erforderlichen Instandhal-
tungsmaßnahmen zur Redu-
zierung von Störungskosten 
festgelegt.
Implementierung der Instandhal-
tungsmaßnahmen in ein CMMS: Im 
CMMS (Computerised Maintai-
nance Management System) 
werden die festgelegten In-
standhaltungsmaßnahmen mit 
dem bestehenden Instandhal-
tungsplan abgeglichen. Unter 

Berücksichtigung von gesetzli-
chen und innerbetrieblich vor-
geschriebenen Maßnahmen er-
gibt sich so ein bedarfsgerechter 
Instandhaltungsplan.

Umsetzung der RCM-Methode

Die sorgfältige Anwendung der 
RCM-Methode führt nicht nur zu 
deutlich längeren Instandhal-
tungsintervallen sondern auch 
dazu, dass auf eine vorbeugende 
Instandhaltung ganz verzichtet 
werden kann. Voraussetzung ist 
allerdings ein gutes Methoden-
wissen und der Einsatz geeigne-
ter Werkzeuge und Hilfsmittel. 

Nicht jedes Hilfsmittel ist für 
jede Kundenanforderung und 
für jedes Ziel zu empfehlen. 
Die von SKF in der Hauptsache 
eingesetzten Werkzeuge und 
Hilfsmittel sind:

SKF ISF (Instandhaltungs- ▪
strategie-Finder)
SKF AMST (Asset Manage- ▪
ment Support Tool)
SKF RCMO (Reliability Cen- ▪
tered Maintainance – Lösung 
für SAP-Umgebung).

Als Ergänzung hat SKF SRCM 
(Streamlined Reliability Main-
tainance Methodik) entwickelt. 
Hierbei wird durch konsequente 

Nutzung von Schablonen oder 
so genannter Templates bei 
Standardmaschinen eine enor-
me Zeitersparnis im Instandhal-
tungsprozess erzielt.

RCM-Methode kommt  
wachsende Bedeutung zu

Die von SKF-Spezialisten entwi-
ckelte zuverlässigkeitsorientierte 
Instandhaltungsstrategie hat sich 
als eine der wichtigsten Stra-
tegien durchgesetzt. Mit dieser 
Methode werden nicht nur die 
Kosten- und Nutzungspotentiale 
in der Instandhaltung zuverläs-
sig entdeckt und ausgeschöpft, 
sondern sie kann sich in einem 
Unternehmen auch unter dem 
Gesichtspunkt der Zukunftsaus-
sichten sehen lassen. So wird die 
Motivation und die Zusammen-
arbeit unter den Mitarbeitern 
verbessert, die Arbeitssicherheit 
wird erhöht, Aspekte des Um-
weltschutzes werden berücksich-
tigt und vor allem führt die SKF 
RCM-Methode zu einer Verbesse-
rung des gesamten Instandhal-
tungs- und Anlagenwissens.

Kontakt: ▪
Doris Herzel, Marketing Manager MSM
SKF GmbH, Schweinfurt
Tel.: 09721/56-1414
Fax: 09721/56-61414
doris.herzel@skf.com
www.skf-maintenance-services.de

Optimierung des Instandhaltungsaufwands mit RCM
SKF hat die Reliability Centered Maintenance-Methode (RCM) weiterentwickelt / Konzentration auf die kritischen Anlagenteile

Industrieservice-Verband sieht Chancen  
für Instandhaltung und Anlagenoptimierung

Der Wirtschaftsverband für In-
dustrieservice (WVIS) sieht in 
Zeiten geringerer Auslastung 
von Prozess- und Fertigungs-
anlagen eine gute Gelegenheit 
für Instandhaltungsmaßnah-
men und Optimierungen. „In 
vielen Bereichen der produzie-
renden Industrie waren in den 
zurückliegenden Jahren des 
Aufschwungs die Kapazitäten 
bis an die Grenzen des Mögli-
chen ausgelastet“, erklärte der 
Vorstandsvorsitzende des WVIS, 
Thomas Töpfer, in Düsseldorf. 

„Lösungsorientierter Industrie-
service trägt zu Kostensenkung 
und Effizienzsteigerung bei. 
Dies kann z. B. mit intelligenten 
Outsourcingmodellen erreicht 
werden.“ Töpfer, der auch Vor-
standsvorsitzender der Bilfinger 
Berger Industrial Services ist, 
erwartet positive Auswirkungen 
durch die Konjunkturprogram-
me, die letztlich auch dem In-
dustrieservice zugute kommen 
könnten. Unternehmen hätten 
in Phasen geringerer Auslas-
tung die Chance, Anlagen und 

Fertigungsmaschinen sorgfältig 
zu warten und zu optimieren. 
Die dafür notwendigen Inves-
titionen seien überschaubar, 
erhielten Werte und Funktions-
tüchtigkeit und machten fit für 
die Zukunft. Zudem wirbt Töpfer 
für innovative Servicekonzepte: 
Sie senkten nachhaltig Kosten 
und minimierten Risiken in der 
Produktion.

Der 2008 gegründete Wirt-
schaftsverband bündelt die 
Interessen führender Unter-
nehmen im Industrieservice 

wie der MCE, Bilfinger Berger 
Industrial Services und Voith 
Industrial Services. Die in dem 
Branchenverband vertretenen 
Unternehmen beschäftigen ins-
gesamt rund 55.000 Mitarbeiter. 
Zu den Tätigkeitsschwerpunk-
ten der Industriedienstleister 
zählen Instandhaltung, Monta-
ge und Fertigung, Engineering 
sowie innerbetriebliche Neben-
prozesse. 

www.wvis.eu ▪

Höhere Maschinenverfügbarkeit durch  
MES-Modul für die Instandhaltung

Das Software- und Beratungs-
haus Felten hat für sein Ma-
nufacturing Execution System 
(MES) „PM-Scada“ ein In-
standhaltungsmodul namens 
„Maintain“ entwickelt. „Durch 
das vorbeugende Wartungs-
management können die Ma-
schinenausfälle während der 
Produktion minimiert oder so-
gar ganz vermieden werden, 
zumal das Maintain-Modul 
bei Bedarf aktiv zum Handeln 
auffordert“, erläutert Werner 
Felten, Geschäftsführer des 
Unternehmens. Dadurch könne 
die Anlagenverfügbarkeit nach-
haltig optimiert werden. Denn 
„Maintain“ macht es möglich, 
die vorbeugende Wartung aller 
für die Produktionsprozesse re-
levanten Geräte, Anlagen und 
Maschinen nicht nur zu planen, 
sondern auch gezielt durchzu-
führen. Im Rahmen des präven-

tiven Instandhaltungsmanage-
ment informiert das System 
über geplante und anstehende, 
regelmäßig wiederkehrende 
Wartungs- und Inspektionsakti-
vitäten. Die Wartungsintervalle 
lassen sich dabei beispielswei-
se nach Zeit, Produktionsmenge 
oder Maschinenlaufzeit erstel-
len. Zu dem Funktionsprofil der 
Felten-Lösung gehört:

Verwaltung von Equipment,  ▪
Anlagen, Maschinen bis zur 
Bildung von Anlagen-Grup-
pen, Anlagen-Linien oder  
Hierarchien; 
hohe MES-Integration durch  ▪
vielfältige Schnittstellen zu 
den weiteren Modulen der 
PM-Scada-Plattform, etwa 
durch gemeinsame Nutzung 
der Equipmentverwaltung; 
Verknüpfung der Wartungs- ▪
intervalle, Schaltspiele und 
Betriebsstundenzähler mit 

den Anlagen, Maschinen und 
den jeweiligen Produktions-
aufträgen;  
Definition besonderer Repa- ▪
ratur- oder Wartungsgründe 
für alle Komponenten; 
Bewertung, Kommentierung  ▪
und Verwaltung der Repa-
ratur- und Wartungsergeb-
nisse; 
Steuerung der Reparatur-  ▪
und Wartungsarbeiten über 
Web-System oder PDA; 
wahlweise automatische oder  ▪
manuelle Planung der vorbeu-
genden Wartungsarbeiten; 
Anzeige von Dokumenten zur  ▪
Unterstützung der Reparatur- 
und Wartungsarbeiten; 
ausführliche Reports aller  ▪
Reparatur- und Wartungser-
gebnisse; 
historische Darstellung aller  ▪
Stati und Aktionen sämtlicher 
Anlagen oder Maschinen; 

automatische Benachrichti- ▪
gung bei anstehenden War-
tungs- oder Reparaturinter-
vallen; 
Barcode-unterstützte Ver- ▪
waltung und Organisation 
aller Ersatzteile im eigenen 
Maintenance-Lager. 

Das präventive Konzept habe 
auch mit Blick auf die Wert-
schöpfung einen entscheiden-
den Effekt, meint Werner Felten: 
„Die Auslastung der Maschinen 
und Anlagen lässt sich spürbar 
verbessern und in Verbindung 
mit den Auswertungen unse-
res Moduls MDE/BDE lässt sich 
auch der ROI der Anlagen nach-
haltig optimieren.“

Felten GmbH, Serrig ▪
Tel.: 06581/9169-0 
info@feltengmbh.de 
www.feltengmbh.de

Condition Monitoring auf der Hannover Messe
Prognost Systems stellt bei der 
Sonderschau Condition Moni-
toring Systems, im Rahmen der 
Motions, Drive & Automation 
(MDA) auf der Hannover Messe 
vom 24.-29. April, aus. Bei der 
Antriebstechnik ist Effizienz 
ein wichtiges Thema für Her-
steller und Anwender solcher 
Lösungen. Ein Aspekt ist dabei 
die Zustandsüberwachung mit-
hilfe von Condition Monitoring-
Systemen (CMS). Aus diesem 
Grund gibt es in Halle 24 eine 
eigene Sonderschau CMS, die 
zeigt, welchen wirtschaftlichen 

Nutzen ein Quäntchen mehr 
Innovation bringt. Prognost 
präsentiert dort u.a. das welt-
weit erste Maschinenschutz-
System für Kolbenverdichter 
mit SIL-Zertifizierung, genannt 
Prognost-Silver, und Prognost-
NT für das Asset Performance 
Monitoring von Kolbenverdich-
tern und -pumpen in der Ver-
sion 10.

Prognost ist nach eigenen 
Angaben weltweiter Markt-
führer von Asset Performance 
Management-Systemen für Kol-
benmaschinen wie Kolbenver-

dichtern, Kolbenpumpen und 
Membrankolbenpumpen. Die 
Online-Diagnosesysteme von 
Prognost für Zustandsanalysen 
von Kolbenmaschinen laufen in 
mehr als 400 Installationen bei 
über 80 Unternehmen.

Prognost Systems GmbH ▪
Tel.: 05971/80819-0
info@prognost.com
www.prognost.com

Hannover Messe: 
Halle 24, Stand A19/9

Kurzprofil SKF

SKF ist der weltweit führende Anbieter von Lösungen der Bewegungstechnik 
aus den Kompetenzbereichen Wälzlager/Wälzlagereinheiten, Dichtungen, 
Mechatronik, Schmiersysteme und industrielle Dienstleistungen. Die Unter-
nehmensgruppe beschäftigt weltweit rund 43.000 Mitarbeiter und hat mehr 
als 100 Produktionsstätten. 2007 betrug der Konzernumsatz rund 6,2 Mrd. €. 
Die Tochtergesellschaft SKF Maintenance Services bietet der Industrie ein um-
fangreiches Spektrum an technischen Lösungen für die Instandhaltung (z.B: 
Schwingungsmesssysteme, Inspektionssysteme, Ausrichtsysteme sowie verschie-
denste Messmittel) und Dienstleistungen. Die Spezialisten von SKF können die 
Maschinenzuverlässigkeit durch branchenspezifisches Know-how und Kompe-
tenz nachhaltig verbessern. Ob einzelne Anwendungen wie Thermografie, die 
Ausrichtung von Wellen oder das umfassende Instandhaltungsmanagement. Mit 
@ptitudexchange bietet SKF zudem einen Wissenspool rund um die Themen An-
lageninstandhaltung und Zuverlässigkeit, der wichtige Informationen, Vorträge, 
interaktive Angebote, Whitepapers und vieles mehr bereithält (Internetadresse: 
www.aptitudexchange.com).
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Enzym mit Zuckerantenne
Mehr als die Hälfte aller 
menschlichen Proteine, aber 
auch viele wichtige Pharma-
Wirkstoffe sind Glycoproteine, 
d.h. sie tragen Zuckerbaustei-
ne. Natürliche Glycoproteine 
haben in der regel keinen ein-
heitlichen Zuckerteil. Mit heuti-
gen reinigungsverfahren ist es 
praktisch unmöglich, ausrei-
chende Mengen einheitlicher 
Glycoproteine für systemati-
sche biomedizinische Studien 
zu isolieren. ein Nachbau im 
labor ist eine gute alternative 
– aber auch eine sehr komple-
xe aufgabe. Wissenschaftlern 
um Prof. Carlo Unverzagt von 
der Universität Bayreuth ist es 
gelungen, ribonuclease C (rNa-
se C), ein glycosyliertes enyzm 
aus dem rinderpankreas, mit 
einer neuen Synthesestrategie 

nachzubauen. Das team bau-
te die rNase C sequenziell aus 
mehreren Fragmenten auf, die 
sie am ende durch „native che-
mische ligation“ verknüpften. 
ein Peptidfragment wird dazu 
über eine thioestergruppe mit 
der endständigen Cysteingruppe 
eines zweiten Peptidfragments 
verknüpft. Das kritische Peptid-
fragment mit der „Zuckeranten-
ne“, stellten die Forscher che-
misch per Festphasensynthese 
her. ein weiteres Fragment 
wurde bakteriell mittels einer 
vom Proteinspleißen abgelei-
teten technik gewonnen. aus 
einem in einer Zellkultur pro-
duzierten Fusionsprotein spal-
tet sich dabei autokatalytisch 
eine Proteinsequenz (intein) 
ab. Besonders schwierig: Das 
freiwerdende Proteinfragment 

enthält außer der endständigen 
Cysteingruppe sieben weitere 
Cysteine. Deren Schwefel-Was-
serstoffgruppen sind äußerst 
reaktiv und oxidationsemp-
findlich. Um sie zu schützen, 
wurden sie in Form gemischter 
Disulfide „abgekapselt“. Diese 
Schutzgruppen lassen sich an-
schließend leicht wieder entfer-
nen. Dank ausgefeilter techni-
ken gelang es schließlich, die 
einzelnen Fragmente korrekt 
zu verknüpfen, das enzym in 
die natürliche Form zu falten 
und die Schwefelatome der Cy-
steine in der richtigen Weise zu 
Disulfidbrücken zu verkuppeln, 
so dass eine funktionstüchtige 
rNase C entstand.

http://presse.angewandte.de �

Organometallkomplexe gegen Krebs
an der ruhr-Universität Bochum 
werden in der Nachwuchsgrup-
pe von Dr. Ulrich Schatzschnei-
der Metallcarbonyl-Komplexe 
entwickelt, die beim Belichten 
Kohlenmonoxid freisetzen und 
dadurch zeitlich und räumlich 
präzise kontrolliert Krebszellen 
abtöten können. Die lichtindu-
zierte reduktion der Zellbio-
masse ist dabei ähnlich effizient 
wie bei 5-Fluoruracil, einem 
seit langem in der Klinik ange-
wandten tumortherapeutikum. 
ein Problem bei vielen chemo-
therapeutischen ansätzen ist 
jedoch die fehlende Selektivität: 
es werden neben den Krebszel-
len häufig auch gesunde Zellen 
zerstört. in ihrer neusten ar-
beit berichten die Bochumer 
Forscher über Peptide, die als 
„transporter“ für solche zytoto-
xischen Metallkomplexe dienen 
und diese gezielt in Krebszellen 
einschleusen sollen. Wie solche 
und andere Metallkomplexe in 
Biomoleküle kommen, in die sie 

natürlicherweise nicht hineinge-
hören untersucht die Gruppe von 
Prof. Nils Metzler-Nolte. Sie nutzt 
die besondere chemische reak-
tivität, die Metallverbindungen 
aufweisen können, um diese ge-
zielt und an genau ausgewählte 
Orte in Biomoleküle einzuführen. 
im vorliegenden Fall wurden 
eisen- und Platinatome ausge-
wählt, die nicht nur in Peptide, 
sondern auch in Peptid-Nuklein-
säuren (PNa) eingeführt wurden. 
PNa sind vielversprechende Ver-
wandte der DNa. Gelingt es, die 
guten chemischen eigenschaften 
der PNa, die sich die „passende“ 
DNa von alleine suchen kann, 
mit den interessanten eigen-
schaften von ausgewählten Me-
tallkomplexen zu kombinieren, 
so eröffnen sich für die Forscher 
neue Möglichkeiten z.B. bei der 
Früherkennung oder Behand-
lung von Krankheiten wie Krebs 
oder bakteriellen infektionen.

www.rub.de �

Der Organometallkomplex wird gezielt in 
Krebszellen eingeschleust. Bei UV-Bestrah-
lung setzt er Kohlenmonoxid frei, das die 
Zelle von innen heraus zerstört.

Empowering Excellence   in Zeiten wirtschaftlicher Unsicherheit 
ist der Zwang, Kosten zu senken und die effizienz zu steigern, 
der Normalfall, wenn es darum geht, anspruchsvolle und kri-
tische Kunden zufrieden zu stellen. eine Modernisierung von 
Geschäftsprozessen sowie die einführung neuer Geschäftsmo-
delle sind die wichtigsten nächsten Schritte. Deshalb veran-
staltet Microsoft am 25. März 2009 in Köln die „empowering 
excellence roadshow“. anhand von Praxisbeispielen erklären 
Branchenexperten, wie arbeitsabläufe durch flexible und in-
tegrierte Produktionsprozesse optimiert werden können und 
hohe Qualität erzielt werden kann – bei niedrigen Kosten und 
unter einhaltung der einschlägigen Vorschriften. Zu erfahren 
ist darüber hinaus unter anderem, wie entscheidungsprozesse 
beschleunigt und Schwachstellen lokalisiert werden können. 

www.microsoft.com/germany/branchen/chemie/default.mspx �

FECC Kongress   am 22.-24. Juni 2009 findet in Helsinki der FeCC 
Jahreskongress statt. Diesjähriges thema ist “reaching ex-
cellence in the Supply Chain”, der Fokus richtet sich auf wie 
Chemiehandelsfirmen erfolgreiche Kooperationen mit ihren 
Partnern erzielen können. industrieexperten werden ihre an-
sichten über die neusten entwicklungen im Chemikaliensektor 
darstellen, die auswirkungen der Finanzkrise erläutern und 
über die Zukunft-trends berichten. Zwischen 300 und 400 
industrieexperten aus europa, USa, Kanada und asien wer-
den erwartet. 

www.fecc-congress.com �

Seminar „Leistungsfähige Produktionsprozesse“ des ZfU-Kompetenz-
Zentrums am 19. und 20. März 2009 in Luzern, Schweiz. Die industrie 
schreitet voran, denn die Konkurrenz ist groß. auch die Berei-
che Produktion und logistik haben sich danach zu richten. Ver-
schwendungen werden eliminiert, Durchlaufzeiten reduziert, 
Prozesse möglichst flexibilisiert. in diesem Seminar werden 
praxiserprobte lösungen erarbeitet, die sich in Unternehmen 
rasch umsetzen lassen. es richtet sich an Geschäftsführer, 
Werkleiter, Führungskräfte aus Produktion, Fertigungspla-
nung und logistik. Die teilnehmer sollten erfahrung im Pro-
duktions-, logistik-Umfeld und/oder Produktionscontrolling 
mitbringen.

www.zfu.ch �

Der Verwaltungsrat der Syngenta will der 
Generalversammlung am 21. april 2009 vor-
schlagen, Stefan Borgas (45) als neues Mitglied 
in den Verwaltungsrat zu wählen. Borgas ist 
Chief executive Officer von lonza. Zuvor hatte 
er verschiedene leitende internationale Funk-
tionen bei der BaSF inne. Stefan Borgas hat 
einen abschluss in Betriebswirtschaftslehre 

der Universität Saarbrücken und einen lic. oec. HSG abschluss 
(MBa) der Universität St. Gallen.

www.syngenta.com �

Stefan Borgas

Süd-Chemie vergibt Förderpreis
Süd-Chemie vergab den „Süd-
Chemie Förderpreis 2009“ 
erstmals auch im Fach Bio-
technologie. Johanna Panitz, 
Doktorandin der Mikrobiologie 
an der technischen Universität 
München (tUM), wurde für ihre 
hervorragende experimentelle 
arbeit im Bereich alternati-
ver Biokraftstoffe mit 3.500 € 
ausgezeichnet. Der seit 2005 
vergebene Süd-Chemie Förder-
preis wird für hervorragende 
abschlussarbeiten an der tUM 
verliehen. in ihrer arbeit hat 

sich Panitz mit Bakterien und 
deren enzymen beschäftigt, die 
eine wichtige rolle bei der Her-
stellung hochwertiger Biokraft-
stoffe aus Stroh und anderen 
nachwachsenden rohstoffen 
spielen können. Süd-Chemie 
ist seit mehreren Jahren in der 
Biotechnologie aktiv und entwi-
ckelt innovative Verfahren zur 
entwicklung klima- und ener-
gieschonender Kraftstoffe und 
Chemikalien auf Basis nach-
wachsender rohstoffe.

www.sud-chemie.com �

Bei Schnupfen erste Wahl
Das bewährte rhinologikum 
Nasivin mit dem Wirkstoff Oxy-
metazolin wurde vom Bundes-
verband Deutscher apotheker 
(BVDa) mit dem Preis „Golde-
ner aesculap“ ausgezeichnet 
und damit zum arzneimittel 
des Jahres 2009 gekürt. Die 
entscheidung oblag einer unab-
hängigen Jury unter Vorsitz des 
BVDa-Präsidenten Otto Späth. 
Die auszeichnung würdigt u.a. 
das neu entdeckte Wirkspek-
trum des seit 1961 zugelas-

senen Sympathomimetikums. 
Neben den bisher bekannten 
abschwellenden eigenschaften 
hat der inhaltsstoff Oxymeta-
zolin auch eine antioxidative, 
antiinflammatorische und anti-
virale Wirkung. Damit bekämpft 
Nasivin nicht nur die Symptome 
des Schnupfens, sondern gleich-
zeitig auch seine Ursache: die 
infektion mit rhinoviren.

www.merck.de �

Hohe Lieferzuverlässigkeit  
ausgezeichnet 

Der Unternehmensbereich Care 
Chemicals der BaSF ist von ei-
nem seiner wichtigsten Kunden, 
dem Global Key account Hen-
kel, mit dem Preis „the Best 
Supply Performance award 
2008“ ausgezeichnet worden. 
Der Geschäftsbereich laundry 
and Home Care (Wasch- und 
reinigungsmittel) von Henkel 
würdigt damit die hohe liefer-
zuverlässigkeit. Der Unterneh-
mensbereich Care Chemicals 

der BaSF beliefert Henkel 
laundry and Home Care mit 
rohstoffen für die Wasch- und 
reinigungsmittelindustrie. Dies 
sind zum Beispiel tenside, Po-
lymere, Farbübertragungsin-
hibitoren und Komplexbildner. 
Der Preis wurde im rahmen des 
Jahreskongresses der amerika-
nischen Soap and Detergents 
association (SDa) in Boca ra-
ton, Florida, USa, verliehen. 

www.basf.de. �

Hermann-Staudinger-Preis 2009

2009 wird Prof. Dr. rolf  
Mülhaupt, leiter des instituts 
für Makromolekulare Chemie 
an der Universität Freiburg 
und geschäftsführender Di-
rektor des Freiburger Mate-
rialforschungszentrums, der 
Hermann-Staudinger-Preis 
verliehen. Benannt nach dem 
Freiburger Polymerchemiker 
und Chemie-Nobelpreisträger 
von 1953, Hermann Staudinger, 

wird dieser Preis zum 13. Mal 
vergeben.  am Vorabend des 
traditionsreichen Makromole-
kularen Kolloquiums in Frei-
burg, verleiht GDCh-Präsident 
Professor Dr. Klaus Müllen den 
aus einer Urkunde, einer Gold-
medaille und einem Geldbetrag 
von 7.500 € bestehenden Preis 
an den international profilier-
ten Polymerforscher mit einer 
ungewöhnlichen laufbahn und 
breit gefächerten Forschungsin-
teressen mit häufig hohem an-
wendungsbezug. Mülhaupt ist 
seit 1989 Professor für Makro-
molekulare Chemie in Freiburg 
und Direktor des instituts für 
Makromolekulare Chemie im 
Hermann Staudinger Haus. er 
ist ein ausgewiesener experte 
für die Synthese, Charakterisie-
rung und Verarbeitung neuar-
tiger Polymerer, Polymerblends 
sowie Materialverbunde und 
Materialhybride und hat sich 
mit einer Vielzahl von Patenten 
im industriellen Umfeld einen 
Namen gemacht. 
 ◼

Prof. Dr. Rolf Mülhaupt
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