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newsflow

Bayer	 Schering	 Pharma	 hat	
eine	 Lizenzvereinbarung	 mit	
Futurechem	 in	 Südkorea	
unterzeichnet.	 Bayer	 erhält	
die	 Exklusivrechte	 an	 einer		
patentrechtlich	 geschützten	
Technologie	 zur	 radioaktiven	
Markierung	 mit	 F-18	 für	 An-
wendungen	 in	 der	 moleku-
laren	 Bildgebung,	 wie	 z.B.	
der	 Positronen-Emmissions-
tomographie.	 In	 diesem	 The-
menkomplex	 kooperiert	 das	
Unternehmen	 auch	 mit	 Avid	
Radiopharmaceuticals,	Taisho,	
der	 Stanford	 University	 und	
der	ETH	Zürich.

Der	Öl-	und	Erdgaskonzern	OMV	
steigerte	 im	 Jahr	 2007	 seinen	
Umsatz	um	6	%	auf	20,04	Mrd.	
€,	das	EBIT	lag	bei	2,18	Mrd.	€	
und	damit	6	%	über	jenem	des	
Vorjahres.	 Im	 vierten	 Quartal	
2007stieg	der	Umsatz	um	11	%	
auf	rund	5,73	Mrd.	€,	das	EBIT	
um	 25	%	 auf	 492	 Mio.	 €.	 Im	
Zeitraum	Januar	bis	Dezember	
2007	 lagen	 die	 Gesamtinves-
titionen	mit	4,12	Mrd.	€	deut-
lich	 über	 jenen	 des	 Vorjahres.	
Davon	entfielen	1,32	Mrd.	€	auf	
die	Anteilserhöhung	von	10	%	
auf	 20,2	%	 am	 ungarischen	
Öl-	 und	 Gasproduzent	 Mol.	
1,36	 Mrd.	 €	 der	 Investitionen	
flossen	in	den	E&P-Bereich,	vor	
allem	 in	 die	 Feldentwicklun-
gen	in	Rumänien,	Kasachstan,	
Österreich,	Großbritannien	und	
Neuseeland.	1,28	Mrd.	€	wur-
den	im	Bereich	R&M	investiert,	
dazu	 zählen	 Investitionen	 in	
die	Petrochemie	in	Burghausen	
und	Schwechat.

www.omv.de
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 I
m Herbst letzten Jahres platzte der 

Kauf des US-Chemieunternehmens 

Huntsman durch Basell. Stattdes-

sen wird Huntsman derzeit vom Wett-

bewerber Hexion übernommen. Viel Zeit 

indes brauchte der Polymerproduzent 

Basell, dessen Wurzeln im Polyolefinge-

schäft von BASF und Shell liegen, nicht, 

um sich nach Alternativen umzusehen. 

Nur wenige Wochen später wurde die 

Fusion mit Lyondell bekannt gegeben. 

CHEManager sprach mit Volker Trautz, 

CEO des fusionierten Unternehmens. 

Das Interview führte Roy T. Fox.

CHEManager: Herr Trautz, was 
waren die wesentlichen Gründe 
für den Zusammenschluss von 
Lyondell und Basell?

V. Trautz: Basell und Lyondell 
sind in fast perfekter Weise 
für einander geschaffen. Bei­
de Unternehmen haben sich 
bei regionaler Ausrichtung, 
Produktlinien, Technologien 
und Mitarbeitern sehr gut er­
gänzt. So wie wir die Industrie 
sehen, glauben wir, dass die 
Vergrößerung unseres Unter­
nehmens und unseres Produkt­
umfanges entscheidend für 
unseren langfristigen Erfolg 
ist. Heute hat Lyondellbasell 
durch die vertikale Integra­
tion seiner Anlagevermögen 
– angefangen von Raffinie­
ren bis hin zur Herstellung 
hochspezialisierter Produkte 
– eine einzigartige Stellung 
in der Chemieindustrie. Die 
Zusammenführung von Basell 
und Lyondell hat aus uns ein 
weltweit führendes Unterneh­
men in der petrochemischen 
Industrie gemacht. Wir sind 
jetzt der drittgrößte Chemie­
konzern der Welt mit einem 
Jahresumsatz von mehr als 40 
Mrd. US­$. Wir sind weltweit 
führend bei Polyolefinen und 
Propylenoxid, sind Hersteller 
von speziellen Kraftstoffpro­
dukten und auch Eigentümer 
einer der größten Raffinerien 
mit vollständiger Umwandlung 
in Nordamerika.

Welchen Nutzen ziehen Sie aus 
der vertikalen Integration? 
Wäre dieser nicht auch durch 
eine Kooperation zu erzielen 
gewesen?

V. Trautz: Durch unsere ver­
tikale Integration können wir 
die komplette Wertschöpfungs­

kette kontrollieren und Nutzen 
aus der Ertragskraft ziehen, 
die bei jedem Schritt ge­
geben ist. Langfristig 
werden wir größeren 
Gewinn daraus ziehen 
können, wenn wir 
alle Bestandteile der 
Wertschöpfungskette 
besitzen, kontrollie­
ren und davon auch 
profitieren können. 
Natürlich bedeutet 
diese vertikale In­
tegration auch, dass 
unsere Geschäftsein­
heiten komplett 
aufeinander ab­
gestimmt sind 

und zu jeder Zeit zum Nutzen 
des Gesamtunternehmens 
agieren. Joint Ventures und 
Partnerschaften sind von be­
sonderer Bedeutung für uns 
und dann der richtige Ansatz, 
wenn jede Seite etwas ein­
bringt. Nehmen Sie unsere 
Polyolefin­Joint Ventures in 
der ganzen Welt: Wo unsere 
Partner die regionale Exper­
tise und den Zugang zu Roh­
stoffen mitbringen, da können 
wir unsere Polymertechnologie 
und unser globales Marketing­
Netzwerk vorweisen. 

Lyondells Stärke bei Roh­
stoffen und Standardchemi­
kalien war ein Aspekt im Zu­
sammenschluss, wo wir uns 
besonders gut ergänzt haben. 
War Lyondell der Experte in 
diesen Bereichen, so legte 
Basell seine führende Positi­
on im Polymergeschäft auf die 
Waage. Kombiniert man das, 
so hat man eine Vielfalt an 
Ansätzen, Verständnissen und 
Fähigkeiten, die die jeweilige 
Position beider Partner ver­
bessern. Nehmen wir unsere 
Margen, können wir durch die 
vertikale Integration Erträge 
an verschiedensten Stellen 
zu verschiedensten Zeitpunk­
ten erwirtschaften. Die Er­

tragskraft des einen hilft die 
Schwäche eines anderen Be­
standteils in der Wertschöp­
fungskette wieder aufzuwie­
gen. Und weil wir an allen 
Stufen der Wertschöpfung 
teilhaben, können wir als  
Lyondellbasell unsere Ergeb­
nisse für das Gesamtgeschäft 
verbessern. 

Wie werden die Geschäftsein-
heiten künftig strukturiert 
sein?

V. Trautz: Unsere drei Bereiche  
– Polymere, Chemikalien und 
Kraftstoffe, und dazu noch 

unser Technologie­Geschäft 
– benötigen unterschiedliche 
Qualifikationen und Schwer­
punkte. Deshalb war es selbst­
verständlich, dass wir sie als 
eigenständige Geschäftsfelder 
aufstellen, obwohl alle global 
agieren. Das Kraftstoffge­
schäft ist verantwortlich für 
die Rohstoffversorgung un­

serer anderen Segmente, da 
sich dieses unmittelbar am 
Anfang unserer Herstellpro­
zesse befindet und Erfahrung 
in einem Markt hat, in dem 
Preise täglich gestellt wer­
den. Der Bereich Chemikalien 
kennt sich aus im Geschäft 
mit Grund­ und Zwischenpro­
dukten und hat wie all unsere 

Geschäftsfelder ein starkes 
Augenmerk auf seine 

Herstellprozesse. Im 
Bereich Polymere 
haben wir ein Ge­
schäft, das einen 
engeren Bezug 
zum Kunden be­
nötigt und die 
Produktformu­
lierung beson­

ders betont. Es ergibt ebenso 
Sinn, unser Technologie­Ge­
schäft separat zu führen. So 
stellen wir sicher, dass wir 
auch weiterhin bestmöglich 
von der Nutzung und Lizenzie­
rung unserer Technologie pro­
fitieren können. Unser Techno­
logie­Geschäft ist ebenso auch 
ein Treiber und Katalysator für 
viele unserer Joint Ventures 
rund um die Welt.

Welchem Segment trauen Sie 
am meisten zu?

V. Trautz: Ich könnte wirklich 
keines unserer Geschäfte als 

stärker als ein anderes bezeich­
nen. Jedes ist einzigartig und 
gleich wichtig für das Ganze. 
Deshalb haben wir es ja auch 
so organisiert – wir wollten we­
der an Boden verlieren noch ein 
Geschäftsfeld überbetonen. Es 
geht für mich nicht darum, wer 
der stärkste ist. Unser Ziel ist, 
den größtmöglichen Wert aus 
unserem gesamten Guthaben 
zu beziehen. Jedes Geschäft 
wird zu bestimmten Zeitpunk­
ten auch unterschiedlich agie­
ren. Wir hoffen, dass in naher 
Zukunft alle Geschäftsfelder 
unter Beweis stellen werden, 
wie stark sie sind.

Welche Wachstumserwartungen 
haben Sie?

V. Trautz: Kurzfristig konzent­
rieren wir uns darauf, das Beste 
aus dem rauszuholen, was wir 
haben – nämlich mehr als 40 
Mrd. US­$ Anlagevermögen und 
mehr als 15.000 qualifizierte 
Mitarbeiter. Wenn wir über ei­
nen regionalen Fokus sprechen, 
sehen wir, dass Wachstum in 
unserer Industrie im Wesent­
lichen im Mittleren Osten und in 
Asien stattfindet. Beide Unter­
nehmen waren schon über Joint 
Ventures in Saudi­Arabien, 
Kasachstan und China aktiv. 
Wenn wir den Mittleren Osten, 
Asien und andere Gebiete inklu­
sive Zentraleuropa, die frühere 
Sowjetunion und Südamerika 
als Wachstumsregionen defi­
niert haben, müssen wir aber 
auch in der Lage sein, uns In­
vestitionen in diese Regionen fi­
nanziell leisten zu können. Hier 
kommen unsere Anlagevermö­
gen in den reiferen Märkten wie 
Nordamerika und Europa ins 
Spiel. Ihre Beiträge erlauben es 
uns, in neue Gebiete der Welt 
zu expandieren. Auch wenn wir 
unser Augenmerk nicht unbe­
dingt auf neue Kapazitäten in 
den reifen Märkten legen, so 
erwarten wir dennoch durch 
andere Mechanismen Wachs­
tum in diesen Regionen. Wir 
erleben eine aufregende Zeit in 
unserer Industrie. Es gibt in be­
stimmten Regionen dieser Welt 
eine wirtschaftliche Entwick­
lung, die alles übertrifft, was 
wir in der Vergangenheit erlebt 
haben. Und weil die Menschen 
in diesen Regionen von einem 
verbesserten Lebensstandard 
profitieren, sehen wir auch ein 
großes Nachfragewachstum für 
unsere Produkte.

Wie schätzen Sie den Einfluss 
des Ölpreises auf das Geschäft 
von Lyondellbasell ein?

V. Trautz: Die Volatilität des Öl­
preises und das Fehlen an Klar­
heit darüber, in welche Rich­
tung das Pendel jeweils aus­
schlägt, macht uns eine Menge 
Schwierigkeiten. Wir befinden 
uns an einem Punkt der Wert­
schöpfungskette, an dem unser 
Chemikaliensegment Rohstoffe 
in einem Kraftstoffmarkt kauft 
und diese wiederum in einen 
Chemikalienmarkt verkauft. 
Die Margen während solch ei­
ner Volatilität zu erhalten, ist 
nie eine leichte Übung. Aber 
genau diese Tatsache bestärkt 
uns auch in unserem Glauben, 
dass es richtig ist, über eine 
vertikal integrierte Organisa­
tion ein Stück von jedem Be­
standteil der Wertschöpfungs­
kette zu besitzen. Ist ein Seg­
ment von den Märkten negativ 
betroffen, kann ein anderes von 
denselben Marktbedingungen 
wiederum profitieren.

Grundsätzlich müssen wir 
den Anstieg des Ölpreises in 
den letzten Jahren nicht nur 
negativ sehen. Denn der An­
stieg wird auch von den sich 
entwickelnden Volkswirt­
schaften angetrieben, die dazu 
beitragen haben, die Nachfra­
ge nach unseren Produkten 
zu erhöhen. Wir würden das 
anders sehen, wenn wir in Zu­
kunft stabil hohe Preise hätten, 
die auf Lieferengpässe oder 
auf eine angeschlagene Welt­
wirtschaft zurückzuführen 
wären. Aber unberücksichtigt 
der Frage, wie sich in 2008 
der Ölpreis entwickelt, wird 
uns das diversifizierte Port­
folio von Lyondellbasell mehr 
Stabilität bringen, als es beide 
Unternehmen vor dem Zusam­
menschluss gehabt hätten.

Welche Rolle spielt Flüssig-
gas als Rohstoff für Lyondell-
basell?

V. Trautz: Flüssiggas ist wichtig 
für uns. Unsere Olefinanlagen 
in den USA sind so flexibel, dass 
sie eine Palette von Rohstoffen, 
angefangen von Flüssiggasen 
bis hin zu Naphtha, aufspalten 
können. Im Mittleren Osten 
basierte beträchtliches Wachs­
tum im letzten Jahrzehnt auf 
Ethan. Sollten wir noch etwas 
bauen, so würde das stets von 
der besonderen Situation und 
den Umständen abhängen. Mit 
dem richtigen Portfolio und ei­
ner vertraglich guten Position 
werden wir uns entsprechend 
positionieren können.

www.lyondellbasell.com

Für einander geschaffen
Basell fusioniert mit Lyondell zu Lyondellbasell

43
Mrd. US-$ ist der kombinierte Umsatz von Lyondell 
und Basell.

48
US-$ pro Aktie oder ca. 20 Mrd. US-$ inklusive 
Schulden zahlte Basell für den Erwerb von Lyondell.

60
Produktionsstätten in 19 Ländern werden von  
Lyondellbasell betrieben.
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Lyondellbasell

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

Volker Trautz. CEO 
von Lyondellbasell

Mehr Info unter: www.triplan.com

THEMEN-DIALOG:

Effizienzfaktor Digitale Fabrikplanung

„Testen Sie Ihre Anlage, bevor wir
sie bauen.“

„Unsere digitalen Pla-
nungsmodelle sind
nicht nur perfekte drei-
dimensionale Abbil-
dungen von realen An-
lagen, sondern simu-
lieren auch Prozesse.
Sie bieten vor allem auch bei Erweite-
rungs- und Modernisierungs-Investitio-
nen große Vorteile. Schneller planen,
rascher und kostengünstiger produzieren
ist Wirklichkeit geworden.”

(Engineering-Vorstand Walter Nehrbaß)

Innovationen aus
der Zukunft:

Engineering Services



Durch organisches Wachstum 
und die sehr positive Entwick-
lung der erworbenen Aktivi-
täten, die einem Umsatz von 3,6 
Mrd. € erzielten, hat die BASF-
Gruppe 2007 einen Umsatz 
von fast 57,951 Mrd. € erzielt 
(+10,2 % gg. Vj.). Das Ergebnis 
der Betriebstätigkeit, EBIT, vor 
Sondereinflüssen betrug 7,614 
Mrd. € (+5,2 % gg. Vj.). „Das 
ist eine großartige Leistung“, 
sagte der BASF-Vorstandsvor-
sitzende Dr. Jürgen Hambrecht 
anlässlich der Bilanz-Presse-
konferenz in Ludwigshafen. 
Für die weitere wirtschaft-
liche Entwicklung der BASF 
ist Hambrecht zuversichtlich: 
„Die ersten Wochen des neuen 
Jahres haben nahtlos an das 
Vorjahr angeschlossen. Unsere 
Auftragslage ist unverändert 
positiv, unsere Anlagen sind gut 
ausgelastet. Wir gehen deshalb 
von einer positiven Entwicklung 
der BASF-Gruppe auch im Jahr 
2008 aus.“ Bei Annahme eines 
unveränderten Portfolios strebe 
die BASF an, so Hambrecht, den 
Umsatz des Vorjahres zu über-
treffen und das EBIT vor Son-
dereinflüssen leicht über den 
hohen Vorjahreswert zu ver-
bessern. „Wir wollen jährlich 
stärker als der Chemiemarkt 

wachsen und sind überzeugt, 
dass die BASF-Gruppe in jedem 
Jahr mindestens ihre Kapital-
kosten verdienen wird.“

Dieser positiven Einschät-
zung der Geschäftsentwicklung 
liegen folgende Annahmen zu 
Grunde:

Moderate Abschwächung 
des weltweiten Wirtschafts-
wachstums sowie der globa-
len Chemieproduktion (ohne 
Pharma) auf 2,8 %. 



Im Jahresverlauf sinkende 
Zinsen in den USA und mo-
derate Folgereaktionen in 
Europa. 

Ein US-$-Wechselkurs von 
durchschnittlich 1,45 US-$ 
pro € und 
ein Ölpreis von 78 US-$ pro 
Barrel Brent im Jahresdurch-
schnitt 2008.

Mögliche Risiken sieht das Un-
ternehmen in

einer anhaltenden Verunsi-
cherung durch die weltweite 
Kreditkrise, 
einer nachteiligen Entwick-
lung von Abnehmerbranchen, 
insbesondere der Bau- und 
Automobilindustrie, 
einem zunehmenden Un-
gleichgewicht der Wech-
selkurse, konjunkturellen 
Risiken auf Grund eines wei-
terhin hohen Rohstoff- und 
insbesondere Ölpreisniveaus 
sowie einer Verschärfung 
 geopolitischer Spannungen.

Ihre Maßnahmen zur Port-
foliooptimierung, Effizienz-













steigerung und Kostenredu-
zierung setzt die BASF konse-
quent fort. Auch 2008 bleibt es 
 erklärtes Ziel, die Produktivität 
der BASF-Gruppe weiter zu 
verbessern, um so die Wett-
bewerbsfähigkeit des Unter-
nehmens langfristig sicher zu 
stellen.

Mit 2,9 Mrd. € hat BASF die 
bisher höchste Prämie auf ihre 
Kapitalkosten verdient und ist 
auch 2007 profitabel und stär-
ker als der Markt gewachsen. 
Der Cashflow aus der laufenden 
Geschäftstätigkeit erreichte 
mit 5,8 Mrd. € das sehr hohe 
 Niveau des Vorjahres. Dazu 
BASF-Finanzvorstand Dr. Kurt 
Bock: „Dieser solide operative 
Cashflow und unsere kernge-
sunde Bilanz sind wesentliche 
Stärken unseres Unterneh-
mens.“

www.basf.de

BASF: 2007 war erneut ein Rekordjahr
Nach vorläufigen Zahlen stieg 
2007 das EBITDA des Mün-
chener Chemiekonzerns um 
27 % auf 1 Mrd. €. Der Nettoge-
winn nahm sogar um 35 % auf 
420 Mio. € zu. Der Umsatz klet-
terte um 13 % auf 3,78 Mrd. €. 
Dabei konnten alle Geschäfts-
bereiche zulegen. Besonders 
stark fiel der Zuwachs in der 
Sparte Wacker Polysilicon aus. 
Hier profitierte der Konzern von 
der gestiegenen Nachfrage nach 

polykristallinem Reinstsilizium 
und höheren Preisen. In dieser 
Sparte konnte der Umsatz um 
40 % auf 457 Mio. € gesteigert 
werden. Konzernchef Peter-
Alexander Wacker ist nach 
dem Rekordgewinn auch für 
das laufende Jahr optimistisch. 
„Globale Wachstumstrends wie 
 Energieeffizienz, Klimaschutz, 
die fortschreitende Digitalisie-
rung in allen Lebensbereichen 
und der zunehmende Wohlstand 

in den Schwellenländern trei-
ben die anhaltend hohe Nach-
frage nach unseren Produkten“, 
so Wacker. Der CEO hängt mit 
den Ergebnissen die Latte für 
seinen Nachfolger Rudolf Stau-
digl hoch, wenn dieser, derzeit 
im Vorstand unter anderem für 
Forschung und Personal verant-
wortlich, im Mai den Vorstands-
vorsitz übernimmt.

www.wacker.com

Wacker steigert Gewinn deutlich
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Das Bayer-Tochterunternehmen 
Medrad will das US-Unterneh-
men Possis Medical mit Sitz in 
Minneapolis übernehmen. Ein 
entsprechender Übernahme- 
und Verschmelzungsvertrag 
wurde bereits unterzeichnet, 
meldete der Bayer-Konzern im 
Februar. Danach bietet Medrad 

einen Kaufpreis von 19,50 US-$ 
pro Aktie, was einem Gesamt-
wert von etwa 361 Mio. US-$ 
entspricht. Possis Medical bie-
tet mechanische Thrombekto-
mie-Systeme zur Behandlung 
verengter oder blockierter 
Arterien und Venen an. Med-
rad entwickelt und vertreibt 

Injektionssysteme für Kon-
trastmittel zur Diagnose von 
Herz-Kreislauf- und anderen 
Erkrankungen und erzielte im 
Jahr 2006 einen Umsatz von 
487 Mio. US-$. 

www.medrad.com

Bayer-Tochter kauft  
US-Medizintechnikunternehmen

Fresenius konnte im abgelau-
fenen Geschäftsjahr in allen 
Unternehmensbereichen zule-
gen. Der Umsatz stieg um 5 % 
auf 11,36 Mrd. €, währungsbe-
reinigt ist der Umsatz um 10 % 

gestiegen. Zum Umsatzanstieg 
trugen besonders die Regionen 
Europa (+7 %), Asien/Pazifik 
(+15 %) und Afrika (+23 %) bei, 
während das Nordamerika-
Geschäft durch die Abschwä-

chung des US-$ lediglich um 
1 % wuchs. Ohne Währungsef-
fekte wäre der Umsatz in Nord-
amerika um 10 % gewachsen. 
Das Unternehmen erwartet für 
2008 einen währungsbereini-
gten Umsatzanstieg von 8 – 10 %, 
der ebenfalls währungsberei-
nigte Jahresüberschuss soll 
um 10 – 15 % steigen. Letzterer 
konnte in 2007 um 24 % auf 
410 Mio. € gesteigert werden, 
somit wuchsen die Gewinne des 
Unternehmens stärker als der 
Umsatz.

www.fresenius.com

Währungseffekte belasten Fresenius

Dr. Jürgen Hambrecht,  
BASF-Vorstandsvorsitzender

„Unsere Auftragslage ist unverändert positiv, 
unsere Anlagen sind gut ausgelastet.“

Umsatz und Ergebnisse 2007 der BASF-Gruppe nach Segmenten in Mio. €

Segment	 Umsatz	 Veränderung	gg.	Vj.	 EBIT	 Veränderung	gg.	Vj.

Chemikalien1	 14.162	 +22,4	%	 1.995	 44,6	%

Kunststoffe	 13.496	 +5,6	%	 1.236	 +3,7	%

Veredelungsprodukte2	 11.697	 +15,4	%	 704	 +5,2	%

Pflanzenschutz	und	Ernährung3	 4.989	 +1,1	%	 660	 +73,2	%

Öl	und	Gas	 10.517	 –1,6	%	 3.014	 –	7,3%

Summe	 57.951	 +10,2	%	 7.316	 +8,4	%
1 Unter erstmaliger Einbeziehung des neuen Unternehmensbereiches Catalysts (v. a. wegen Engelhard-Übernahme 2006)
2  Die Umsatzsteigerung beruht wesentlich auf Firmenakquisitionen Mitte 2006, die 2007 erstmals vollständig einbezogen wurden (insbes. 

Bauchemie-Geschäft der früheren Degussa)
3  Höhere Verkaufspreise im Pflanzenschutz und erfolgreiche Restrukturierungen in der Feinchemie ließen die Ergebnisse dieses Segments 

deutlich steigen.

Fresenius 2007

(Mio.	E)	 2007	 2006	 Veränderung	(%)

Umsatz	 11.358	 10.777	 5

davon:

Fresenius	Medical	Care	 7.093	 6.768	 5

Fresenius	Kabi	 2.030	 1.893	 7

Fresenius	Helios	 1.841	 1.673	 10

Fresenius	Vamed	 408	 392	 4

EBITDA	 2.030	 1.843	 10

EBIT	 1.609	 1.444	 11

Jahresüberschuss	 410	 330	 24

viable solutions

for life sciences

www.chemgineering.com
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Das Bewusstsein um die Endlichkeit 
der fossilen Rohstoffe stellt heute 
vor allem die Energiewirtschaft 
vor große Herausforderungen.  
Diese muss dringend nach Alter-
nativen zu fossilen Energieträgern 
suchen, weil zurzeit ca. 90  % des 
geförderten Erdöls ohne vorherigen 
Einsatz in anderen materiellen Le-
benszyklen unmittelbar Verbren-
nungsprozessen zugeführt wird. 
Dagegen werden lediglich 0,8 % 
des derzeit geförderten Erdöls für 
die weltweite Produktion von syn-
thetischen Chemiefasern benötigt 
(Grafik 1).

Verbunden mit der Suche nach 
alternativen Rohstoffen wird der 
Ruf nach der Nutzung nachwach-
sender Rohstoffe lauter. Auch im 
textilen Bereich sind Stimmen ver-
nehmbar, die aus diesem Grund den 
verstärkten Anbau von Naturfasern 
propagieren. Diese Forderung ver-
deutlicht, dass der noch vor etwas 
mehr als 100 Jahren bekannte Zu-
sammenhang zwischen verstärkter 
Nutzung von Naturfasern und Hun-
gersnöten abhanden gekommen ist. 
Erste Anzeichen dafür, dass dieser 
Zusammenhang aber auch heute 
noch seine Gültigkeit hat, sind im 
Anstieg der globalen Nahrungs-
mittelpreise zu sehen, weil Agrar-
flächen zunehmend zum Zwecke 
der landwirtschaftlichen Nutzung 
für Industrierohstoffe umgewidmet 
werden.  Auch heute stellen Chemie-
fasern eine Entlastung der Agrarflä-
chen dar und leisten einen Beitrag 
zur Nachhaltigkeit, ohne die Ernäh-
rungssituation zu verschärfen. 

Chemiefaserproduktion schont Ressourcen

Auch die cellulosischen Chemiefa-
sern stehen keinesfalls im Wettbe-
werb zur Nahrungsmittelproduktion. 
Nur 0,2 % des weltweit geschlagenen 
Holzes werden zur Cellulosegewin-
nung für die Herstellung cellulo-
sischer Chemiefasern herangezogen. 
Vergleicht man die zur Herstellung 
1 t Fasern notwendige Fläche, so 
nimmt die Wollproduktion 67 ha 
in Anspruch, wohingegen man zur 
Viskosefaserproduktion nur 0,8 ha 
und zur Synthesefaserproduktion 
keine landwirtschaftliche Fläche 
benötigt.

Die Nachhaltigkeit von Chemie 
im Vergleich zu Naturfasern kommt 
noch deutlicher zum Ausdruck, 

wenn man die gesamte weltweit not-
wendige Fläche betrachtet, die für 
die Faserproduktion verwendet wird 
(Grafik 2). Dabei steht der Flächen-
verbrauch umgekehrt proportional 
zur Ergiebigkeit: Mit nur 3,5 % Flä-
chenverbrauch decken Chemiefasern 
60 % der weltweiten Faserproduktion 
ab. Dagegen reichen 27 % der Fläche 
(Baumwolle) nur für 38 % Anteil an 
Baumwollfasern bzw. 55 % an Fläche 
(Wolle) für nur 2 % Wollfaseranteil 
an der Weltfaserproduktion (Grafik 
3). 

Der Weltfaserbedarf beträgt 68 
Mio. t. Würde man auf Chemiefasern 
verzichten und auf eine ausschließ-
liche Wollproduktion umstellen, wä-
ren hierfür 46 Mio. km² Weidefläche 
notwendig. Dieses entspricht einem 
Drittel der gesamten Landfläche 
der Erde. Dabei beträgt die weltweit 
verfügbare Weidefläche lediglich 3,4 
Mio. km². Zum Vergleich: Die Fläche 
der Bundesrepublik Deutschland 
beträgt ca. 0,36 Mio. km². Bei einer 
solchen theoretisch erforderlichen 
Schafzucht gäbe es viermal mehr 
Schafe als Menschen. Die Schafe 
würden 160 Mio. t des klimarele-
vanten Gases Methan emittieren, 
was 3.700 Mio. t CO2-Äquivalenten 
entspricht. Selbst der weltweite Ver-
kehr belastet die Umwelt mit nur 3,3 
Mio. CO2-Äquivalenten. 

Hinzu kommt: Für den Anbau 
von Nutzpflanzen ist nicht nur land-
wirtschaftliche Fläche erforderlich, 
sondern auch Wasser (Grafik 4). Wie 
bekannt ist, sind dessen Ressourcen 
weltweit begrenzt und kostbar. So 
benötigt man zum Anbau von Baum-

wolle pro gewonnener Tonne Baum-
wollfasern ca. 25.000 m³ Wasser, 
was ökologisch nicht unbedenklich 
ist. Dieses ist mehr als das 70-Fache 
dessen, was zur Viskosefaserherstel-
lung und mehr als 6.000 mal so viel, 
wie zur Polyesterfaserproduktion 
notwendig ist. Chemiefasern tragen 
also auch deutlich zur Schonung der 
lebensnotwendigen Wasservorräte 
bei. 

Ohne Chemiefasern stünden we-
der genügend landwirtschaftliche 
Fläche für die Lebensmittelproduk-
tion noch genügend Wasservorräte 
zur Ernährung der Menschheit zur 
Verfügung.  Chemiefasern haben im 
Vergleich zu Naturfasern weiterhin 
den Vorteil, dass sie dort hergestellt 
werden können, wo in Märkten eine 
entsprechende Nachfrage existiert. 

Nicht nur in der Herstellungsphase 
zeigen Chemiefasern deutliche öko-
logische Vorteile gegenüber Natur-
fasern, sondern auch mit Blick auf 
deren Anwendungsgebiete. Sie wer-
den zur Optimierung der Mobilität, 
der Bauprodukte, Industrieanwen-
dungen sowie Medizinartikel ein-
gesetzt. Zahlreiche Anwendungen 
wären ohne den Einsatz von Che-
miefasern nicht realisierbar. We-
der moderne Sportbekleidung noch 
Airbags oder Gurte oder inhärent 
flammwidrige Textilien wären ohne 
Chemiefasern denkbar. Zudem trägt 
der Einsatz von Chemiefasern mit 
dazu bei, ökologische Vorgaben z. B. 
bei der Mobilität zu erfüllen, in dem 
zahlreiche metallene Bauteile gegen 
leichtere Textilien substituiert wer-
den. Chemiefasern in Vliesstoffen 
dienen als Isolier- und Dämmstoffe. 
In temperaturbeständigen Filtern 
sorgen Chemiefasern für eine staub-
freie Luft. 

Umweltfreundliche Produkte  
aus Chemiefasern

Auch nach deren Verwendung in 
Form von Produkten leisten Che-
miefasern wertvolle ökologische 
Dienste. Während cellulosische 
Chemiefasern biologisch abbaubar 
sind, können Synthesefasern im Re-
cyclingprozess über den Monomer-
weg wieder neu verwendet werden. 
Darüber hinaus bestehen zahlreiche 
Chemiefasern bereits aus rezyklier-
ten Rohstoffen. So werden jährlich 
ca. 40 % der in Europa verbrauchten 

PET-Flaschen zu Fasern verarbeitet. 
Der Müllberg wird damit täglich um 
10 Mio. PET-Flaschen verkleinert, 
wodurch 200.000 t Primärrohstoffe 
eingespart werden. 

Im Gegensatz zu Naturfasern lässt 
sich der in Chemiefasern enthaltene 
energetische Anteil zurückgewin-
nen und in Form von Fernwärme 
zu Heizzwecken (Grafik 5) nutzen. 
Dabei wird wertvolle Primärenergie 
eingespart. 

Natur ist nicht besser als Chemie

Zusammenfassend kann gesagt 
werden, dass Chemiefasern für den 
spezifischen Anwendungsbereich 
gezielt auf molekularer Ebene de-
signed werden. Im Vergleich zur 
Herstellung von Naturfasern sind 
Emissionen und Nebenprodukte 
vernachlässigbar. 

Der wachsende Trend und die 
steigende Nachfrage nach umwelt-
freundlichen und unter sozialver-
träglichen Bedingungen herge-
stellten Textilien lässt Öko-Labels 
und -Kollektionen aus dem Boden 
sprießen. Bezeichnungen wie „Na-
tur“, „Bio“ oder „Öko“ sind in Bezug 
auf Bekleidung – bis auf den welt-
weit anerkannten Öko-Tex-Standard 
– bisher aber noch nicht geschützt. 
Eine schnelle Beurteilung nach dem 
Motto „Natur ist besser als Chemie“ 
ist jedoch nicht gerechtfertigt, denn 
in der Gesamt-Ökobilanz verhält 
sich die Chemiefaser günstiger als 
Baumwolle. Neben Energie- und 
Ressourcenverbrauch sind auch 
Faktoren wie Maschineneinsatz, 
Düngemittel, Veredlung und Trans-
portkosten zu berücksichtigen. 
Chemiefasern tragen nicht nur zur 
ökologischen Nachhaltigkeit bei, 
sondern sind ein Mittel zur Bewäl-
tigung von Umweltproblemen. 

Kontakt:

Dr. Wilhelm Rauch

Industrievereinigung Chemiefaser e.V., Frankfurt

Fax: 069/279971-37

ivc@ivc-ev.de

www.ivc-ev.de



Markt iM Blick

Chemiefasern – ein Beitrag zur ökologischen Zukunft 
Von: Dr. Wilhelm Rauch, Industrievereinigung Chemiefaser (IVC), Frankfurt

Produktion – Recycling – thermisch
Alternative – Thermische Verwertung

Grafik 5

Quelle: IVC, Kerstin Edel und Dr. Wilhelm Rauch © GIT VERLAG
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Gewonnene Wärme aus dem Verbrennungsprozess
kommt als Fernwärme zum Einsatz und
schont fossile Brennstoffe.

Die nach der Verbrennung übrigbleibende
Schlacke wird Baumaterialien beigemengt.

Heizwerte ausgewählter Energieträger in kJ/kg

Produktion – Ressourcen – Fläche
Wasserverbrauch für die Herstellung einer Tonne Fasern

Grafik 4

Quelle: IVC, Kerstin Edel und Dr. Wilhelm Rauch © GIT VERLAG
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Der Verbrauch enormer Wassermengen für
künstliche Bewässerung beim Baumwollanbau
ist ökologisch bedenklich.

Der natürliche Niederschlag ist
ausreichend für das Wachstum
der Hölzer für Viskosefasern.

Produktion – Ressourcen – Fläche
Gesamt-Flächenbedarf für die Produktion von Fasern (2006)

Grafik 3

Quelle: IVC, Kerstin Edel und Dr. Wilhelm Rauch © GIT VERLAG
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Produktionsanteil der Fasern

Der BASF-Konzern hat als weltweit 
erstes Unternehmen eine umfas-
sende CO2-Bilanz vorgelegt. Das 
Ergebnis der Untersuchungen zeigt, 
dass BASF-Produkte dreimal mehr 
Treibhausgasemissionen einspa-
ren können, als bei der Herstellung 
und Entsorgung aller Produkte des 
Chemieunternehmens emittiert wer-
den. 

Die CO2-Bilanz zeigt zum ersten 
Mal nicht nur die Emissionen aus 
der BASF-Produktion, sondern be-
zieht zugleich die Emissionen aus 
der Rohstoffversorgung und den 
Vorprodukten sowie die Entsor-
gung aller Produkte mit ein. Darü-
ber hinaus hat das Unternehmen die 
Lebenswege von 90 repräsentativen 
Produkten untersucht, durch deren 
Einsatz in Endprodukten der Aus-
stoß von CO2-Emissionen deutlich 
verringert wird. Ein unabhängiges 
Gutachten des Öko-Instituts Freiburg 

bestätigt, dass die Berechnungen der 
BASF korrekt sind. 

„Die Ergebnisse unserer Unter-
suchungen zeigen eindeutig: Die 
Betrachtung der eigenen Standorte 

allein lässt die enormen Potenti-
ale außer Acht, die sich durch den 
Einsatz innovativer Technologien 
und Produkte der BASF erreichen 
lassen“, sagt Dr. Harald Schwager, 
Mitglied des Vorstandes der BASF. 
„Unsere Produkte helfen unseren 
Kunden,  CO2 zu sparen – sei es im 
Wohnungsbau, in Automobilen oder 
in der industriellen Produktion. Ins-
gesamt lassen sich durch unsere Pro-
dukte somit weltweit über 250 Mio. t 
CO2 sparen.“ Das ist dreimal mehr 
als bei der Herstellung und Entsor-
gung aller Produkte der BASF emit-

tiert wird. „Wir wollen diesen Fak-
tor 3 langfristig halten oder sogar 
verbessern – durch neue Produkte 
und Innovationen und durch kon-
sequente Senkung unserer eigenen 
Emissionen“, so Schwager weiter. 

Um diesen Faktor weiter zu ver-
bessern, entwickelt die BASF inno-
vative Technologien und Materialien 
für einen nachhaltigen Klimaschutz. 
Rund 400 Mio. € pro Jahr, über ein 
Drittel der gesamten Forschungsaus-
gaben, wendet die BASF für Ener-
gieeffizienz, Klimaschutz, Ressour-
censchonung und nachwachsende 
Rohstoffe auf. Auf Basis des Jahres 
2002 will die BASF bis 2020 die spe-
zifischen Emissionen von Treibhaus-
gasen pro Tonne Verkaufsprodukt 
um 25 % senken. 

www.basf.de

Kohlendioxid: BASF zieht Bilanz

Produktion – Ressourcen – Fläche
Flächenbedarf pro Tonne Fasern in Hektar

Grafik 2

Quelle: IVC, Kerstin Edel und Dr. Wilhelm Rauch © GIT VERLAG
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Für die Herstellung von Chemiefasern wird praktisch
keine landwirtschaftliche Nutzfläche in Anspruch genommen,
die für die Nahrungsmittelproduktion der steigenden
Weltbevölkerung notwendig ist!

„Insgesamt lassen sich 
durch unsere Produkte 

weltweit über 250 Mio. t 
CO2 sparen.“

Dr. Harald Schwager, Mitglied des Vorstandes der BASF

Dr. Wilhelm Rauch,  
Geschäftsführer Industrievereinigung IVC

Produktion – Rohstoffe – Erdöl
Aus 100% Rohöl werden…

Grafik 1

Quelle: IVC, Kerstin Edel und Dr. Wilhelm Rauch © GIT VERLAG
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Andere Erzeugnisse
(z.B. Kunststoffe, Lösemittel)Weniger als 1% des weltweit geförderten Rohöls wird

zur Herstellung von synthetischen Chemiefasern verbraucht.

Holz besteht zu 40-60 % aus Cellulose. Weltweit werden jährlich 2,3 Mrd. t Holz geschlagen. Nur 0,2 % davon 
werden zu cellulosischen Chemiefasern verarbeitet.

Ein schwacher Dollar sowie hohe 
Rohstoff- und Energiekosten haben 
dem niederländischen Chemiekon-
zern DSM das Geschäft verhagelt. 
Das Unternehmen musste zudem 
auch das Auslaufen von profitablen 
Lieferverträgen mit Roche verkraf-
ten. DSM hatte 2003 das Vitaminge-

schäft und die Kontrakte von Roche 
erworben. Zwar konnte das Unter-
nehmen im letzten Quartal den Net-
togewinn um 26 % auf 112 Mio. € 
steigern, im Gesamtjahr hingegen 
ging der Nettogewinn um 22 % auf 
429 Mio. € zurück.

Finanzvorstand Ralf-Dieter 
Schwalb erwartet für 2008 ein 
Umsatzwachstum – ohne Zukäufe 
– von mindestens 5 %. Allerdings 
stellt das Unternehmen – auch auf-
grund hoher Rohstoff- und Ener-
giepreise sowie der ungünstigen 
Wechselkurse – keine Steigerung 
des EBITDA in Aussicht. Im Jahr 
2007 stieg der Umsatz um 5 % auf 
8,76 Mrd. €.

www.dsm.com

DSM stagniert

DSM 2007

	 2007	 2006	 Veränderung	

(Mio.	E)			   (%)

Umsatz* 8.757 8.352 5

davon:

Nutrition 2.543 2.407 6

Pharma 981 916 7

Performance  2.895 2.753 5

Materials

Industrial  1.937 1.872 3

Chemicals

Andere 401 404 –1

EBITDA 1.247 1.275 –2

Nettogewinn 429 547 –22

* fortgeführte Geschäfte
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Celanese stark im 4. Quartal   Der US-Chemiekonzern Celanese hat seinen 
Nettogewinn im vierten Quartal nahezu verdreifacht. Er stieg von 77 
Mio. US-$ auf 214 Mio. US-$. Das Unternehmen erklärte die Entwicklung 
mit höheren Verkaufspreisen und Einmalerträgen aus Verkäufen. Der 
Umsatz stieg im gleichen Zeitraum um 23,1 % auf 1,76 Mrd. US-$. Für 
das gesamte Jahr 2007 wuchs er von 5,77 auf 6,44 Mrd. US-$. Für das 
laufende Geschäftsjahr 2008 erhöhte das Unternehmen seine Prognose 
für das EBITDA auf 1,29 bis 1,36 Mrd. US-$, nach dem zuletzt 1,28 bis 
1,35 Mrd. US-$ vorausgesagt wurden.

www.celanese.com

Gea: Auftragseingang wächst um 30 %   Die Bochumer Gea Group steigerte 
ihren Auftragseingang im 4. Quartal 2007 um mehr als 30 % gegenüber 
dem Vorjahreszeitraum. Damit liegt der Auftragsbestand zum 31. De-
zember 2007 um fast 30 % über dem Vorjahreswert. Diese Entwicklung 
sei insbesondere auf die zunehmende Präsenz in den dynamisch wach-
senden Märkten wie Osteuropa, Asien und Südamerika zurückzuführen, 
meldete das Unternehmen. Aber auch Industrieländer haben durch sta-
biles Wachstum zu dieser positiven Entwicklung beigetragen.

www.gea.com

Genzyme steigert Umsatz um 20 %   Das Biotechnologieunternehmen Gen-
zyme hat im vierten Quartal 2007 den Umsatz um 21 % auf 1,04 Mrd. 
US-$ gesteigert. Der Jahresumsatz stieg um 20 % auf 3,8 Mrd. US-$. Der 
Gewinn legte um 25 % auf 3,47 US-$ pro Aktie zu und lag damit noch 
über der Unternehmensprognose vom Juli 2007. Bis zum Jahr 2012 will 
Genzyme seinen Umsatz auf 7 Mrd. US-$ steigern.

www.genzyme.com

Gerresheimer expandiert weiter   Das Düsseldorfer Unternehmen Gerreshei-
mer erzielte im Jahr 2007 einen Umsatz von 958 Mio. €, das entspricht 
einem Plus von 48,1 %. Die bereinigte EBITDA-Marge lag bei 19 %. Der 
Hersteller von Glas- und Kunststoffverpackungen hatte vor kurzem EPD, 
einen spanischen Produzenten für pharmazeutische PET-Flaschen über-
nommen und kündigte Anfang Februar die Übernahme von Allplas an, 
des brasilianischen Marktführers für pharmazeutische Kunststoffver-
packungen. Allplas fertigt hochwertige Fläschchen, Anwendungs- und 
Verschlusssysteme für flüssige und feste Arzneimittel. Derzeit erwirt-
schaftet das Unternehmen einen Jahresumsatz von rund 16 Mio. € bei 
einer EBITDA-Marge von 16 %. Mit den beiden Akquisitionen erreichen 
die Kunststoffaktivitäten von Gerresheimer ein Umsatzvolumen von ca. 
350 Mio. €, davon entfallen rund 100 Mio. € auf das Plastic Packaging 
Segment.

www.gerresheimer.com

L‘Oréal bekräftigt Wachstumsziel   Der Kosmetik-Konzern L‘Oréal steigerte 
seinen Betriebsgewinn im Jahr 2007 um 11 % auf knapp 2,83 Mrd. €. 
Der Reingewinn vor Sonderposten stieg ebenfalls um rund 11 % auf gut 
2 Mrd. €, während der Umsatz  um 8,1 % auf 17,1 Mrd. € zulegte. Für 
das laufende Geschäftsjahr erwartet das Unternehmen eine weitere 
Umsatzsteigerung von 6 – 8 %. 

www.loreal.com

Nobel Biocare steigert Umsatz über 1 Mrd. CHF   Das Züricher Unternehmen Nobel 
Biocare, Anbieter von Implantaten für den Dentalbereich, steigerte den 
Umsatz im Geschäftsjahr 2007 um 15,4 % auf 1093 Mio. CHF und wuchs 
damit schneller als der Markt. Der Betriebsgewinn stieg auf 356 Mio. CHF; 
die EBIT-Marge betrug 32,5 %. Das Unternehmen hat im Jahr 2007 249 
Stellen geschaffen und zählte Ende 2007 weltweit 2.242 Mitarbeiter.

www.nobelbiocare.com

Qiagen wächst schneller als der Markt   Das niederländische Unternehmen 
Qiagen erzielte im Jahr 2007 einen Umsatz von 645 Mio. US-$, das 
entspricht einem Plus vom 40 % gegenüber dem Vorjahr. Dabei erzielte 
das Biotechunternehmen ein organisches Wachstum von 12 %. Die 
 bereinigte operative Marge soll auf 28 bis 29 % (Vj.: 25 %) steigen. Als 
organisches Umsatzwachstum strebt das Unternehmen auch für 2008 
ein Plus von 12 % an. Damit wachse Qiagen dreimal schneller als der 
Diagnostikmarkt insgesamt, meldete das Unternehmen, das für das Jahr 
2009 einen Umsatz über 1 Mrd. US-$ anstrebt.

www.qiagen.com

Unilever erwartet leichtes Wachstum in Europa  Der Konsumgüterkonzern 
Unilever steigerte seinen Vorsteuergewinn um 11 % auf 5,18 Mrd. €. 
Die operative Marge lag im vergangenen Jahr bei 13,2 % und damit 0,2 
Prozentpunkte über Vorjahr. Der Konzernumsatz wuchs um 5 % auf 
40,19 Mrd. €, daran hatte das deutsche Geschäft einen Anteil von 5 %. 
Bereits im Dezember kündigte Unilever an, 190 Jobs in Deutschland zu 
streichen. Das deutsche Geschäft wird aufgrund der Konsumschwäche 
und der Macht von Discountern als schwierig bewertet. Für das laufende 
Quartal erwartet das Unternehmen einen rückläufigen Umsatz in den 
USA und ein leichtes Wachstum in Europa.

www.unilever.com

Schering-Plough: Verlust durch Organon-Übernahme  Die milliardenschwere 
Übernahme des Akzo Nobel-Geschäftsbereichs Organon Biosciences hat 
dem US-Pharmaunternehmen Schering-Plough im 4. Quartal 2007 einen 
Verlust von 3,36 Mrd. US-$ beschert. Im Vorjahreszeitraum erzielte das 
Unternehmen einen Gewinn von 182 Mio. US-$. Ohne Sonderkosten läge 
der Gewinn bei 27 Cent pro Aktie, meldete das Unternehmen, und damit 
über den Erwartungen der Analysten, die mit 24 Cent gerechnet hatten. 
Der Umsatz des Pharmakonzerns wuchs im 4. Quartal auf 3,7 Mrd. US-$, 
nach 2,7 Mrd. US-$ im Vorjahr. Schering-Plough hatte im vergangenen 
Jahr den niederländischen Hersteller von Biopharmazeutika Organon 
für 14,4 Mrd. US-$ übernommen.

www.schering-plough.com



















Der US-Pharmakonzern Merck & Co. 
verbuchte im vierten Quartal 2007 
einen Verlust von 1,63 Mrd. US-$, 
nach einem Überschuss von 474 
Mio. US-$ im Vergleichszeitraum 
des Vorjahres. Der Quartalsumsatz 
stieg um 3 % auf 6,24 Mrd. US-$. 
Der Konzern hatte sich in einem 
Rechtsstreit um das Schmerzmittel 
Vioxx, das 2004 vom Markt genom-
men wurde, mit der Mehrzahl von 
Klägern durch einen Vergleich geei-
nigt und musste in der Summe fast 
5 Mrd. US-$ zahlen.  Im Gesamtjahr 
2007 stieg der Umsatz des Phar-
maunternehmens um 7 % auf 24,2 

Mrd. US-$. Dabei profitierte Merck 
u.a. von den guten Verkaufszahlen 
des Asthmapräparates Singulair und 
der starken Nachfrage nach Impf-
stoffen. Der Jahresüberschuss sank 
2007 um 26 % auf 3,28 Mrd. US-$. 
Im laufenden Jahr setzt Merck vor 
allem auf neuere Medikamente und 
Impfstoffe wie Gardasil zum Schutz 
vor Gebärmutterhalskrebs und hofft, 
damit Umsatzeinbußen durch den 
bevorstehenden US-Patentablauf 
des Osteoporose-Mittels Fosamax 
ausgleichen zu können.

www.merck.com

Merck & Co. verbucht  
Milliarden­kosten­ für Vergleich

Die Umsätze des französischen 
Pharmakonzerns Sanofi-Aventis 
gingen im Jahr 2007 um 1,1 % auf 
28 Mrd. € zurück. Neben Wechsel-
kurseffekten wirkte sich die Kon-
kurrenz von Generika negativ auf 
die Umsatzentwicklung des weltweit 
drittgrößten Pharmakonzerns aus. 
Vom Gesamtumsatz entfielen 90,1 % 
auf den Geschäftsbereich Pharma. 
Das Impfstoffgeschäft steigerte mit 
einem Umsatzplus von 14,4 % sei-
nen Anteil am Konzernumsatz von 
8,9 auf 9,9 %. Dank des Sparkurses 
stieg der Nettogewinn des Unter-
nehmens leicht an, um 1,0 % auf 7,1 
Mrd. €. Der Konzern hatte im Jahr 

2007 rund 1,5 % von etwa 100.000 
Arbeitsplätzen abgebaut.

Sanofi-Aventis musste sich mit 
seinem Schlafmittel Ambien in den 
USA gegen Generika behaupten. Im 
vierten Quartal 2007 sanken die 
Umsätze mit Ambien um fast zwei 
Drittel. Dieser Trend wird sich ab 
dem Jahr 2011 noch verschärfen, 
wenn wichtige Umsatzträger wie 
der Blutverdünner Plavix, das Herz-
mittel Avapro und das Krebsmittel 
Taxotere ihren Patentschutz verlie-
ren.

www.sanofi-aventis.de

San­ofi-Aven­tis erzielt stabile Erträge

Der größte europäische Pharma-
konzern Glaxosmithkline (GSK) ver-
buchte im Jahr 2007 einen deutlichen 
Umsatz- und Ergebnisrückgang. Ur-
sache dafür ist ein Umsatzeinbruch 
beim Diabetesmittel Avandia von 1,6 
Mrd. auf 1,2 Mrd. GBP. Im November 
2007 hatte die US-Behörde FDA für 
Avandia eine schwarz umrandete 
Warnung vor Herzinfarkt-Risiken 

veranlasst. Dies ist die schärfste 
Warnstufe für verschreibungspflich-
tige Medikamente und war bereits 
die zweite dieser Art für Avandia. 
Der Umsatzrückgang des Konzerns 
von 23,2 auf 22,7 Mrd. GPB ging auch 
mit einem Ergebnisrückgang einher: 
Das Ergebnis vor Steuern sank von 
7,8 Mrd. auf 7,5 Mrd. GBP. 

www.gsk.com

Avan­dia-Warn­un­g belastet Ergebn­is 
von­ Glaxosmithklin­e

Die Merck KGaA hat das Geschäfts-
jahr 2007 mit einem deutlichen Um-
satzanstieg auf 7,06 Mrd. € (+58 %) 
abgeschlossen. 2006 und 2007 
sind jedoch nur bedingt zu verglei-
chen, hat sich doch das Gesicht des 
Darmstädter Unternehmens zuletzt 
deutlich verändert. Das Wachstum 
stammt im Wesentlichen aus dem 
milliardenschweren Serono-Zukauf. 
Darüber hinaus wurde die Generika-
Sparte für 4,9 Mrd. € an das ame-
rikanische Pharmaunternehmen 
Mylan veräußert. Bei einer Pro-for-
ma Betrachtung von 2006, die Sero-
no einbezieht, beträgt das Umsatz-
wachstum 5,4 %. Im operativen Ge-
schäft setzt Merck große Hoffnungen 

auf das Krebsmedikament Erbitux, 
das in 2007 um 40 % auf 470 Mio. 
€ wuchs. Die Flüssigkristallsparte, 
Kernstück des Unternehmensbe-
reiches Chemie, wurde durch negati-
ve Währungseffekte beeinflusst und 
konnte den Umsatz um 2,3 % auf 916 
Mio. € steigern. Der Gewinn nach 
Steuern wurde mehr als verdreifacht 
(3,5 Mrd. US-$) und ist nahezu iden-
tisch mit dem Veräußerungsgewinn 
des Generikageschäfts. Das EBIT 
hingegen ist gegenüber dem Vorjahr 
mit 200 Mio. € rund 80 % niedriger 
ausgefallen, wofür Belastungen und 
Abschreibungen durch den Serono-
Kauf verantwortlich sind.

www.merck.de

Merck KGaA mit starkem Wachstum

Umsatzstärkste Medikamente 2007 Veränderung zum Vorjahr (in %)

Seretidel/Advair (Atemwege) 3.499 5,61

Avandia, Avandament (Stoffwechsel) 1.169 –27,07

Valtrex (Herpes) 934 10,53

Imigran/Imitrex (Migräne) 685 –3,66

Flixotide/Flovent (Asthma) 621 –5,77

Perfektes
 Zusammenspiel …

… für nachweislich höhere
 Prozessqualität.

Answers for industry.

Unsere lückenlosen Sensoriklösungen in der Prozessinstrumentierung, Prozessanalytik und im Bereich der 
Fertigungssensoren machen Schluss mit vagen Vermutungen. Intelligente, flexible und robuste Sensoren sorgen bei 
den verschiedenen Prozessen in der chemischen Industrie für das entscheidende Plus an Messgenauigkeit. Sie liefern 
damit die solide Basis für eine Senkung der Wartungskosten und für Prozessoptimierungen, sichern höchste Wieder-
holpräzision und garantieren perfekte Produktqualität. Weitere Informationen: www.siemens.de/sensorsystems
Setting standards with Totally Integrated Automation.
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Europas Chemieindustrie kann mit 
dem Geschäftsjahr 2007 durch-
aus zufrieden sein. Der Höhenflug 
der vorangegangenen Jahre setzte 
sich fort, wenngleich die Dynamik 
allmählich nachließ. Produktion, 
Branchenumsatz und Erzeuger-
preise legten im Jahr 2007 zu: Die 
Produktion stieg um knapp 3 %. Der 
Branchenumsatz wuchs dank des 
anhaltenden Preisauftriebs sogar 
um 5 %. Das Exportgeschäft blieb 
der wichtigste Impulsgeber. Aber 
auch das Binnengeschäft zog spür-
bar an (Grafik 1). Trotz dieser Zah-
len hat sich die Stimmung in den 
Chefetagen der europäischen Che-
mieunternehmen zuletzt eingetrübt. 
Der Optimismus hat seit Mitte des 
Jahres 2007 nachgelassen. Sowohl 
die Beurteilung der aktuellen Ge-
schäftslage als auch die Geschäfts-
erwartungen waren in den letzten 
Monaten auf hohem Niveau rückläu-
fig. Der starke Euro, hohe Ölpreise 
und vor allem die Unsicherheit über 
die Auswirkungen der US-Hypothe-

kenkrise drückten auf die Stim-
mung. Dennoch ist die Mehrheit 
der Chemieunternehmen in Europa 
zuversichtlich, dass sich die gute Ge-
schäftslage im Jahr 2008 fortsetzt. 
Die Hoffnungen ruhen auf den dy-
namisch aufstrebenden Volkswirt-
schaften Asiens und einer robusten 
europäischen Binnenkonjunktur. 
Diese beiden Faktoren sollten trotz 
einer sich abzeichnenden Rezession 
in den Vereinigten Staaten die Welt-
wirtschaft stabilisieren. Vor diesem 
Hintergrund wird das europäische 
Chemiegeschäft seinen Aufwärts-
trend in den kommenden Monaten 
mit niedrigerem Tempo fortsetzen.

Chemieproduktion mit nachlassender Dynamik

Nach gutem Jahresbeginn drossel-
ten die europäischen Chemieunter-
nehmen im zweiten Quartal des Vor-
jahres ihre Produktion. Im zweiten 
Halbjahr setzten sich die Wachstums-
impulse zwar erneut durch. Der 
Auftrieb hatte jedoch an Dynamik 

eingebüßt. Im vierten Quartal 2007 
stagnierte die Produktion sogar 
auf dem Niveau des vorangegangen 
Quartals. Sie lag von Oktober bis 
Dezember lediglich 2,5 % höher als 
ein Jahr zuvor (Grafik 2). Für das 
Gesamtjahr wurde ein Wachstum 
von knapp 3 % verbucht.

Dabei liefen die Chemiegeschäfte 
in den Mitgliedsstaaten der Euro-
päischen Union sehr unterschied-
lich (Grafik 3): Die osteuropäischen 
Volkswirtschaften setzten ihren Auf-
holprozess fort. Dank einer starken 
Ausweitung der Industrieproduktion 
stieg dort die Nachfrage nach Che-
mikalien dynamisch. In Polen konnte 
die Chemieproduktion um mehr als 
7 % ausgeweitet werden. Unter den 
großen Chemieproduzentenländern 
Europas waren Deutschland und 
Frankreich im vergangenen Jahr 
die Wachstumslokomotiven. In bei-
den Ländern lag das Chemiewachs-
tum über 4 %. In Frankreich und 
in Deutschland sorgten die Phar-
ma- und Kosmetikhersteller für ein 

hohes Wachstum. In Deutschland 
profitierten zudem die Hersteller 
von Fein- und Spezialchemikalien 
von der guten Industriekonjunktur. 
Deutlich zurückhaltender blicken 
die Chemieunternehmen in Großbri-
tannien, Belgien und Italien auf das 
abgelaufene Geschäftsjahr zurück. 
In diesen Ländern war die Chemie-
produktion rückläufig.

Preisanstieg hält an

Noch zu Beginn des Jahres 2007 
hatten die europäischen Chemieun-
ternehmen auf niedrigere Ölpreise 
und damit niedrigere Rohstoffkos-
ten gehofft. Im März setzte an den 
internationalen Rohstoffbörsen 
erneut eine Ölpreishausse ein. Ge-
gen Ende des Jahres musste für ein 
Fass Rohöl bereits knapp 100 US-$ 
gezahlt werden. Wegen der guten 
Weltkonjunktur konnten die Che-
mieunternehmen die gestiegenen 
Rohstoffkosten zumindest teilweise 
an ihre Kunden weiterreichen. Im 

gesamten Jahresverlauf 2007 stie-
gen daher die Chemikalienpreise in 
Europa (Grafik 4). Im Jahresdurch-
schnitt waren chemische Erzeug-
nisse mehr als 2 % teuerer als ein 
Jahr zuvor. Angesichts anhaltend 
hoher Notierungen beim Rohöl dürf-
te sich der Preisauftrieb auch in den 
kommenden Monaten fortsetzen. 
Wenngleich es wegen der nachlas-
senden Weltwirtschaft zunehmend 
schwieriger werden dürfte, den Kos-
tendruck über höhere Preise an die 
Kunden weiterzugeben.

Deutliches Umsatzplus

Produktionszuwächse und steigende 
Erzeugerpreise hinterließen auch in 
der Umsatzstatistik ihre Spuren. Im 
Gesamtjahr 2007 stieg der europä-
ische Chemieumsatz um gut 5 %. Al-
lerdings liefen die Geschäfte zuletzt 
nicht mehr so rund. Der Aufwärts-
trend hat zum Jahresende an Fahrt 
verloren. Im vierten Quartal konnte 
der Branchenumsatz gegenüber dem 
Vorquartal kaum noch zulegen. Der 
Abstand zum entsprechenden Vor-
jahresquartal verkürzte sich auf 
etwas mehr als 4 % (Grafik 5). 

Das Auslandsgeschäft blieb die 
wichtigste Stütze der europäischen 
Chemiekonjunktur. Der anhaltende 
weltwirtschaftliche Boom ließ die 
Chemieexporte kräftig steigen. Die 
Verkäufe der Branche jenseits der 
EU-Grenzen legten im Gesamtjahr 
2007 um rund 6 % zu. Die Verkäufe 
an europäische Kunden zogen eben-
falls deutlich an. Der Branchenum-
satz innerhalb der Europäischen 
Union stieg um knapp 5 %. Die Bran-
che profitierte dabei von der guten 
Industriekonjunktur und einem 

sich belebenden privaten Konsum. 
Der starke Euro machte jedoch den 
Unternehmen zunehmend zu schaf-
fen. Er belastete die preisliche Wett-
bewerbsfähigkeit der europäischen 
Chemieproduzenten und dämpfte 
das Exportwachstum. Gleichzeitig 
stieg der Importdruck von Chemi-
kalien nach Europa.

Vorsichtiger Optimismus für 2008

Die europäische Chemieindustrie ist 
mit dem Geschäftsjahr 2007 über-
wiegend zufrieden. Der Aufwärts-
trend setzte sich fort. Allerdings 
hat die Dynamik erwartungsge-
mäß nachgelassen und die Chemie-
konjunktur lief längst nicht in  
allen EU-Ländern rund. In Groß-
britannien, Belgien und Italien war  
die Chemieproduktion sogar rück-
läufig. Demzufolge trübte sich 
die Stimmung der Branche in der 
zweiten Jahreshälfte 2007 leicht 
ein. Dennoch wird die aktuelle Ge-
schäftslage zu Beginn des Jahres 
2008 weiterhin positiv eingeschätzt. 
Für die weitere Geschäftsentwick-
lung ist man vorsichtig optimis-
tisch. Dieser Optimismus stützt sich 
auf die Hoffnung einer anhaltend  
hohen weltwirtschaftlichen Dy-
namik und einer stabilen europä-
ischen Binnenkonjunktur. In diesem  
Szenario würde die europäische 
Chemieproduktion im Jahr 2008 
um 2,5 bis 3 % wachsen. Allerdings 
haben die Risiken zuletzt wieder zu-
genommen: Die hohen Rohölpreise, 
der starke Euro und die US-Hypo-
thekenkrise könnten sich schneller 
und stärker auf die europäische 
Wirtschaft auswirken als bisher 
angenommen.

CheMiekonjUnktUr

Europas Chemieindustrie schaltet einen Gang zurück

Chemieproduktion in der Europäischen Union (EU 27)
Veränd. gg. Vj. (%)
saisonbereinigter Produktionsindex, 2000=100

Grafik 2

Quelle: Eurostat, VCI © GIT VERLAG
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Quelle: Eurostat © GIT VERLAG
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Das Agrarchemieunternehmen 
Syngenta und Athenix haben eine 
F&E-Kooperation zur Schädlings-
bekämpfung in Mais und Soja ver-
einbart. Gemeinsames Ziel ist die 
Entdeckung von Genen, die Mais 
gegen Insekten und Soja gegen Zys-
tennematoden resistent machen. 
Dazu wird Athenix seinen Bestand 
an mikrobiellen Stämmen untersu-
chen, um neue potentielle Gene zur 
Bekämpfung von Maiswurzelwurm, 
europäischem Maiszünsler, Schad-
schmetterlingen und Soja-Zysten-

nematoden zu entdecken und erste 
Entwicklungsarbeiten durchzufüh-
ren. Syngenta erhält die exklusiven 
Rechte an sämtlichen so genann-
ten Transformations-Ereignissen 
– die einzigartige Integration der 
Fremd-DNA – in Mais und Soja, bei 
denen potenzielle Gene von Athenix 
verwendet werden. Hiervon ausge-
nommen sind Australien und Neu-
seeland. 

www.athenixcorp.com

www.syngenta.com




Syngenta und Athenix kooperieren 

Das Schweizer Unternehmen Clari-
ant hat im Geschäftsjahr 2007 ein 
Umsatzwachstum in Lokalwährung 
von 4 % erzielt. Der Umsatz betrug 
8,53 Mrd. CHF, nach 8,1 Mrd. CHF im 
Vorjahr. Dabei konnte das Chemieun-
ternehmen seine Preise um über 1 % 
steigern, gegen Ende des Jahres mit 
zunehmender Dynamik. Diese Ent-
wicklung reichte jedoch nicht aus, 
um den Anstieg der Rohstoffkosten 

von 5 % auszugleichen. Deshalb fiel 
die Bruttomarge von 30,7 % im Jahr 
2006 auf 29,2 %. Die operative Mar-
ge reduzierte sich von 7,3 % im Jahr 
2006 auf 6,3 %. Aufgrund geringerer 
Steuern und des besseren Finanzer-
gebnisses konnte Clariant ein Netto-
ergebnis von 5 Mio. CHF ausweisen, 
nachdem 2006 noch ein Minus von 
78 Mio. CHF verbucht wurde.

„Wir gehen davon aus, dass unse-
re laufenden Initiativen für höhere 
Preise und Kostenführerschaft sich 
im Jahr 2008 in einer verbesserten 
Profitabilität niederschlagen wer-
den. In Zukunft werden wir uns 
auf die Geschäfte konzentrieren, in 
denen wir dank der starken Markt-
position unseres Portfolios eine 
optimierte Wertschöpfung erzielen 
können. Darüber hinaus werden 
wir uns selektiv an der Konsoli-
dierung dieser Sparten beteiligen. 
Dies wird zu einer Phase aktiver 
Portfolio-Umgestaltungen führen“, 
sagte Jan Secher, CEO von Clariant, 
anlässlich der Veröffentlichung der 
Quartalszahlen. Die Restrukturie-
rung verlaufe nach Plan mit der 
Strategie „Clariant 2010“, wobei die 
Restrukturierungskosten im vergan-
genen Jahr 262 Mio. CHF betrugen. 
Neun kleinere Standorte wurden 
stillgelegt und darüber hinaus wur-
de die Schließung von drei größeren 
Produktionsstätten angekündigt. 
Bislang wurden rund 800 Stellen 
abgebaut, weitere 600 sollen folgen. 
Damit ist der ursprünglich auf 2.200 
Stellen angesetzte Personalabbau 
mehr als zur Hälfte umgesetzt.

www.clariant.com

Clariant: Restrukturierung nach Plan

Das US-Unternehmen Baxter er-
zielte im Jahr 2008 einen Umsatz 
von 11,3 Mrd. US-$, das entspricht 

einem Zuwachs von 9 % bzw. 4 % un-
ter Berücksichtigung von Wechsel-
kurseffekten. Insgesamt fielen 4,8 
Mrd. US-$ (+5 %) auf das US-Geschäft 
des Medizinprodukteherstellers. 6,4 
Mrd. US-$ (+11 %) wurden außerhalb 
der USA erzielt. Im Gesamtjahr 2007 
betrug das Ergebnis aus fortzufüh-
rendem Geschäft, ohne den Gewinn-
anteil des veräußerten Geschäftsbe-
reichs Transfusion Therapies, 1,7 
Mrd. US-$. Um Sondereinflüsse be-
reinigt, erzielte das Unternehmen 
ein Ergebnis von 1,8 Mrd. US-$ und 
damit ein Wachstum von 25 %. Um 
die gleiche Rate (+24 %) stiegen auch 
die Investitionen in Forschung und 
Entwicklung. Sie lagen 2007 bei 760 
Mio. US-$. Insgesamt konnte Baxter 
im Jahr 2007 über ein Dutzend neu-
er Produkte und Therapien zulassen 
oder am Markt einführen. Das Unter-
nehmen hat sich für 2008 ein zwei-
stelliges Ergebniswachstum zum Ziel 
gesetzt. „Angesichts unserer soliden 
finanziellen, wirtschaftlichen und 
wissenschaftlichen Basis blicken wir 
optimistisch in die Zukunft“, sagt Ro-
bert L. Parkinson CEO von Baxter.

www.baxter.com

Baxter investiert 760 Mio. US-$ 

Takeda will seine Entwicklungspipe-
line durch eine Allianz mit Amgen 
stärken. Dazu erwirbt der Konzern 
für einen Preis von rund 1,2 Mrd. US-
$ die weltweiten Vertriebsrechte an 
einem in Entwicklung befindlichen 
Krebsmedikament von Amgen, 
ebenso die Rechte in Japan für ein 
Dutzend weiterer Wirkstoffe. Gegen-
stand der Vereinbarung ist außerdem 

der Erwerb der japanischen Tochter-
gesellschaft von Amgen. Für Amgen 
reduziert mit der Vereinbarung die 
Entwicklungskosten und forciert das 
weltweite Sparprogramm, das sich 
der Konzern nach Umsatzeinbußen 
bei seinen Medikamenten gegen 
Blutarmut auferlegt hatte.

www.amgen.com

www.takeda.com




Takeda sucht Allianz mit Amgen

BASF hat Linde den Auftrag zum 
Bau einer Wasserstoffanlage für 
den Standort Ludwigshafen erteilt. 
Der Technologiekonzern wird neben 
dem Basic- und Detail-Engineering 
und der Materialbeschaffung auch 
die Montage und Inbetriebnahme 

der schlüsselfertigen Wasserstoff-
anlage übernehmen, die Mitte Sep-
tember 2009 in Betrieb gehen soll. 
Mit der Inbetriebnahme erhöht sich 
die Gesamtwasserstoffkapazität am 
Standort um 50.000 m3.

www.linde.de

Linde baut Wasserstoffanlage 
Der französische Energie- und 
Bahnkonzern Alstom und der US-
Konzern Dow Chemical haben eine 
weltweite Entwicklungs- und Ver-
triebsvereinbarung für eine Amin-
basierte Technologie zur Entfernung 
von Kohlendioxid aus Niedrigdruck-
Rauchgas speziell für kohlebetrie-
bene Kraftwerke vereinbart. Da-
nach wird Alstom die Technologie 

zur CO2-Reduktion vertreiben und 
installieren. Alstom unterzeichnete 
bereits im Jahr 2007 Verträge zum 
Test von CO2-Abtrennung aus Rauch-
gas in den USA und Europa mit AEP, 
Statoil, Vattenfal und E.on.

www.power.alstom.com

www.dow.com




Alstom setzt auf Technologie von Dow

„2007 war für unser 
Unternehmen ein sehr 
erfolgreiches Jahr. Wir 
blicken optimistisch in 

die Zukunft.“

Robert L. Parkinson, CEO von Baxter

„Wir werden uns auf die 
Geschäfte konzentrieren, 

in denen wir dank der 
starken Marktposition 
unseres Portfolios eine 
optimierte Wertschöp-
fung erzielen können.“

Jan Secher, CEO von Clariant
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urch methodische Fort-

schritte in der Katalysefor-

schung kann man heute 

mit verschiedensten Methoden in die 

katalytischen Prozesse und Elemen-

tarreaktionen „hineinschauen“ und 

diese „maßgeschneidert“ beeinflussen. 

Beispielsweise gelingt es mit der Infra-

rot-Spektroskopie, der Kernresonanz-

Spektroskopie und der Röntgen-Kristall-

strukturanalyse festzustellen, in welcher 

Weise und wie gut die Substrate durch 

Komplexierung am Metall ausgerichtet 

und für die katalytischen Reaktionen 

aktiviert werden. Man kann die erhal-

tenen spektroskopischen Daten mit den 

katalytischen Ergebnissen wie Aktivität 

und Selektivität korrelieren und dadurch 

die Katalyse von der Empirie zur Theorie 

führen.

Wenn man sich vergegenwär-
tigt, dass alle im Tonnenmaß-
stab industriell genutzten Ka-
talysen aus einer Summe sich 
wiederholender molekularer 
Elementarreaktionen aufge-
baut sind, so wird klar, dass die 
Einflussnahme auf Steuerung 
und Optimierung des Gesamt-
prozesses in der kleinsten Ein-
heit beginnen muss. Die The-
orie der Katalyse startet also 
dort, wo Metalle, Liganden und 

Substrate in einem Komplex so 
zusammentreten, um konzer-
tiert das gewünschte Produkt 
zu bilden. Hier geht es meist 
um die Metallorganische Kom-
plexchemie, die die Grundlage 
für die Komplex-Katalyse bil-
det. 

In der Praxis sieht das 
so aus: Stofflich basiert ein 
Großteil jeglicher chemischer 
Produktion nach wie vor auf 
fossilen Rohstoffen, wobei die 
Petrochemie dominiert. Ba-
sierend auf Erdöl werden in 
thermischen Spaltungs- oder 
Crack-Prozessen aus gesät-
tigten Alkanen ungesättigte 
Olefine, aber auch Acetyle-
ne hergestellt. Diese kleinen 
Bruchstücke wieder mit sich 
selbst oder anderen che-
mischen Verbindungen mittels 
Katalysatorwirkung effektiv 
und zielgerichtet zu verknüp-

fen, ist eine lohnende Aufgabe 
(Abbildung 1). 

Die dabei entstehenden Oli-
gomere sind je nach Ketten-
länge gesuchte Grundstoffe 
z. B. für Weichmacher, Wasch-
mittel, Poliermittel, Shampoos 
und Materialien verschie-
denster Anwendungen. Die 
Polymere wie Polyethylen sind 
als Haushaltsfolien oder Ein-
kaufsbeutel allgegenwärtig. 
Da beginnt ein Problem, dem 
sich die Katalyseforscher eben-
falls widmen; nach einer Nut-
zung müssen die Materialien 
wieder entsorgt werden. Das 
geschieht entweder durch den 
Einbau von Einheiten, die die 
Materialien biologisch abbau-
bar machen, oder durch Spal-
tung der Ketten. Die Elemen-
tarschritte auf molekularer 
Ebene für alle diese Prozesse 
der Verknüpfung miteinander, 

der Verknüpfung untereinan-
der und der Spaltung werden 
derzeit in einem einheitlichen 
metallorganischen Konzept 
untersucht.

Grundlagen

Die Verknüpfungen von Ethy-
len können in Form einer 
Kettenbildung oder auch als 
Ringbildung ablaufen. Durch 
Verknüpfung mit weiterem 
Ethylen kann man auf beiden 
Wegen natürlich auch in ähn-
licher Weise zu den höheren 
Oligomeren oder Polymeren 
kommen. Speziell für die se-
lektive Ausbildung von Oligo-
meren hat man früher Ketten-
bildungen diskutiert, während 
es heute zu einer Renaissance 
der Metallacyclen gekommen 
ist. Inzwischen ist es gelungen, 
aus geeigneten Dreiringme-

tallacyclen wie Titanocenkom-
plexe des Bis(trimethylsilyl)ace
tylens als Ausgangsmaterialen 
solche gesuchten Fünfringme-
tallacyclen zu bilden (Abbil-
dung 2). 

Diese gesättigten Metalla-
cyclopentane wurden später 
ergänzt um die ungesättigten 
exotischen Beispiele unge-
wöhnlicher Metallacyclopen-
tatriene (Metallacyclocumule-
ne) und Metallacyclopentine, 
die sich leicht bei den Um-
setzungen solcher Dreiring-
metallacyclen mit Butadien-
en oder Butatrienen bilden. 
 Diese höchst ungewöhnlichen 
Fünfringmetallacyclen sind 
nur mit bestimmten Metallen 
wie z. B. Titan oder Zirconi-
um existent, weil gerade diese 
Metalle mit den Doppel- bzw. 
Dreifachbindungen im Ring 
wechselwirken und dadurch 
Ringspannungen sehr effektiv 
abbauen können. 

Anwendungen

Neben den schon genannten 
selektiv-katalytischen C-C-
Verknüpfungsreaktionen ge-
winnen derzeit Aktivierungen 
und Spaltungen von stabilen 
Bindungen wie C-C, C-H und 
C-F zunehmend an Bedeu-
tung. Dadurch wird z. B. die 
einfachere chemische Nutzung 
von Erdgas und -öl möglich, 
aber auch die Entsorgung von 
bestimmten Polymeren (Recy-
cling) und Fluor-Chlor-Koh-
lenwasserstoffen (FCKW’s). 
In Modellreaktionen werden 
die o.g. Metallacyclen für sol-
che möglichst katalytischen 
Reaktionen angewendet. Drei 

Beispiele dafür, die Ringöff-
nungspolymerisation (ROP = 
ring opening polymerization), 
die Hydrodefluorierung (HDF) 
und die C-C-Einfachbindungs-
metathese sollen dafür kurz 
erläutert werden.

Ringöffnungspolymerisation

Die schon aufgeführten Drei-
ringmetallacyclen (Titana- 
und Zirconacyclopropene) 
erwiesen sich als effektive Ka-
talysatoren für die Homo-ROP 
von zyklischen Verbindungen, 
wobei eine gezielte Co-ROP 
von zyklischen Carbonaten mit 
Ethylen besonders interessant 
ist (Abbildung 3). Solche und 
ähnliche Produkte sind als  
Biomaterialien bzw. bioabbau-
bare Polymere bedeutsam. An 
der Darstellung von Polylac-
tiden und an einem Einbau 
von Lactonen und cyclischen 
Carbonaten in Polyethylen 
wird derzeit gearbeitet, wo-
bei gerade im letzteren Fall 
 besonders attraktive Polymere 
entstehen, die sowohl interes-
sante Materialeigenschaften 
als auch Bioabbaubarkeit mit 
sich bringen 

Hydrodefluorierung (HDF)

Aus ökologischen Gründen 
ist der Abbau von fluorierten 
Kohlenwasserstoffen wichtig. 
Bei den Untersuchungen mit 
Zirconocenfluoriden, die sich 
aus den o.g. Metallacyclen bil-
den, zeigte sich, dass die Flu-
oride mit Aluminiumhydriden 
 bevorzugt zu Zirconiumhydri-
den und Aluminiumfluoriden 
reagieren. Aus den Zr-H-Bin-

dungen erhält man mit C-F-
Bindungen von organischen 
Fluoriden die Zirconiumfluo-
ride neben den C-H-Bindungen 
in den F-freien Kohlenwas-
serstoffen zurück; womit der 
 Katalysezyklus geschlossen 
ist. Die treibende Kraft die-
ser Reaktionsabfolge ist die 
hohe Affinität des Alumini-
ums zu Fluor, was auch in der 
 enormen Bindungsstärke zum 
Ausdruck kommt. Derzeitige 
Untersuchungen sind darauf 
gerichtet, solche Aluminium-
verbindungen zu verwenden, 
die auch ohne Zirconium aus-
kommen und dennoch selbst 
für sehr reaktionsträge Orga-
nofluorverbindungen wirksam 
sind.

C-C-Einfachbindungsmetathese

Allgemein ist bekannt, dass 
Erdöl durch thermische 
Crackprozesse nach C-C-Bin-
dungsspaltungen in kleinere 
Bruchstücke zerlegt wird, wo-
bei Kohlenstoff (Ruß) als Abfall 
anfällt. Gesucht ist eine ent-
sprechende katalytische Vari-
ante für diesen Prozess, die 
bei niedrigen Temperaturen 
und zudem selektiv verläuft. 
Die Metathese von C-C-Ein-
fachbindungen ist eine sehr 
geeignete Variante, um dieses 
Ziel zu erreichen und schon an 
heterogenen Tantal- und Zir-
conium-Hydriden als Katalysa-
toren realisiert.

Bei Untersuchungen mit den 
o.g. Metallacyclocumulenen 
zeigte sich, dass diese mit wei-
teren Metallkomplexen unter 
C-C-Bindungsspaltung des ur-
sprünglich eingesetzten Buta-
diins zu Acetyliden reagieren. 
Andererseits findet man auch 
eine C-C-Bindungsknüpfung 
von Acetyliden zu Butadiinen 
in diesen Systemen. Es lag nun 
nahe, beide Prozesse der Spal-
tung und Verknüpfung zu ei-
ner Katalyse zu verbinden, um 
die erste homogenkatalytische  
C-C-Einfachbindungsmetathe-
se zu realisieren. Grundsätz-
lich gelingt das auch unter 
Bestrahlung als titanocenver-
mittelte Photokatalyse, wobei 
allerdings ein hoher Katalysa-
toreinsatz notwendig ist und 
insgesamt wegen der hohen 
Reaktivität der enthaltenen 
Dreifachbindungen bisher 
noch keine brauchbare syn-
thetische Methode gefunden 
werden konnte.

Schlussfolgerung

In der Homogenen Katalyse 
kann man im Gegensatz zur 
Heterogenen Katalyse an Hand 
von definierten Modellverbin-
dungen die metallorganischen 
Elementarschritte der koordi-
nationschemischen Katalysen 
häufig besser untersuchen 
und beeinflussen. Damit er-
geben sich gute Möglichkeiten 
zur Optimierung selbst groß-
tonnagiger Prozesse, weil de-
ren Katalysezyklen aus einer 
Summe sich wiederholender 
Elementarreaktionen auf mo-
lekularer Ebene zusammen-
gesetzt sind. Dabei hat sich 
gezeigt, dass ungewöhnliche 
Bindungsmodi auch ungewöhn-
liche katalytische Reaktionen 
möglich machen. Dennoch sind 
die Systeme insgesamt äußerst 
komplex, was eine exakte Dar-
stellung auch in diesem Bei-
trag schwierig macht: „Kom-
pliziert: Nichts ist schwieriger 
als Vereinfachung. Nichts ist 
einfacher als Komplizierung“ 
(G. Elgozy), was letztlich für 
die gesamte Chemie mit allen 
ihren Facetten gilt.

Kontakt:

Prof. Uwe Rosenthal

Leibniz-Institut für Katalyse e.V.

Rostock

Tel.: 0381/1281-176

Fax: 0381/1281-51176

Uwe.rosenthal@catalysis.de

www.catalysis.de



Manche Metalle machen’s möglich!
Metallorganische Homogenkatalyse
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Die Nanotechnologie gilt laut Meinung vieler führender Wissenschaftler als eine der wichtigsten und am 
stärksten wachsenden Querschnitts-Technologien des 21. Jahrhunderts. Sie wird neue Produkte und An-
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Abb. 1: Reaktionen von Ethylen

Abb. 2: Von Dreiringen zu Fünfringen

Abb. 3: Ringöffnungspolymerisationen

Der Begriff „Katalyse“ stammt aus dem Griechischen, wobei καταλυσις allge-

mein mit „Auflösung“, „Zerstörung“ oder „Vertreibung“ übersetzt wird. Weniger 

bekannte gegensätzliche Übersetzungen sind aber auch „Einkehr“, „Herberge“ 

und „Gasthaus“. 

Im Chinesischen  wird der Begriff „Katalyse“ einerseits mit „Scheidungs-

anwalt“ oder „Hebamme“, aber auch mit „Heiratsvermittler“ bzw. „Der etwas 

zusammenbringt“ übersetzt. 

Es scheint durchaus interessant, dass in diesen beiden völlig unterschiedlichen 

Kulturkreisen das „Trennen“ und „Vereinen“ in ähnlicher Weise gleichzeitig ver-

wendet wird, um den Vorgang der Katalyse zu beschreiben.
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urch methodische Fort-

schritte in der Katalysefor-

schung kann man heute 

mit verschiedensten Methoden in die 

katalytischen Prozesse und Elemen-

tarreaktionen „hineinschauen“ und 

diese „maßgeschneidert“ beeinflussen. 

Beispielsweise gelingt es mit der Infra-

rot-Spektroskopie, der Kernresonanz-

Spektroskopie und der Röntgen-Kristall-

strukturanalyse festzustellen, in welcher 

Weise und wie gut die Substrate durch 

Komplexierung am Metall ausgerichtet 

und für die katalytischen Reaktionen 

aktiviert werden. Man kann die erhal-

tenen spektroskopischen Daten mit den 

katalytischen Ergebnissen wie Aktivität 

und Selektivität korrelieren und dadurch 

die Katalyse von der Empirie zur Theorie 

führen.

Wenn man sich vergegenwär-
tigt, dass alle im Tonnenmaß-
stab industriell genutzten Ka-
talysen aus einer Summe sich 
wiederholender molekularer 
Elementarreaktionen aufge-
baut sind, so wird klar, dass die 
Einflussnahme auf Steuerung 
und Optimierung des Gesamt-
prozesses in der kleinsten Ein-
heit beginnen muss. Die The-
orie der Katalyse startet also 
dort, wo Metalle, Liganden und 

Substrate in einem Komplex so 
zusammentreten, um konzer-
tiert das gewünschte Produkt 
zu bilden. Hier geht es meist 
um die Metallorganische Kom-
plexchemie, die die Grundlage 
für die Komplex-Katalyse bil-
det. 

In der Praxis sieht das 
so aus: Stofflich basiert ein 
Großteil jeglicher chemischer 
Produktion nach wie vor auf 
fossilen Rohstoffen, wobei die 
Petrochemie dominiert. Ba-
sierend auf Erdöl werden in 
thermischen Spaltungs- oder 
Crack-Prozessen aus gesät-
tigten Alkanen ungesättigte 
Olefine, aber auch Acetyle-
ne hergestellt. Diese kleinen 
Bruchstücke wieder mit sich 
selbst oder anderen che-
mischen Verbindungen mittels 
Katalysatorwirkung effektiv 
und zielgerichtet zu verknüp-

fen, ist eine lohnende Aufgabe 
(Abbildung 1). 

Die dabei entstehenden Oli-
gomere sind je nach Ketten-
länge gesuchte Grundstoffe 
z. B. für Weichmacher, Wasch-
mittel, Poliermittel, Shampoos 
und Materialien verschie-
denster Anwendungen. Die 
Polymere wie Polyethylen sind 
als Haushaltsfolien oder Ein-
kaufsbeutel allgegenwärtig. 
Da beginnt ein Problem, dem 
sich die Katalyseforscher eben-
falls widmen; nach einer Nut-
zung müssen die Materialien 
wieder entsorgt werden. Das 
geschieht entweder durch den 
Einbau von Einheiten, die die 
Materialien biologisch abbau-
bar machen, oder durch Spal-
tung der Ketten. Die Elemen-
tarschritte auf molekularer 
Ebene für alle diese Prozesse 
der Verknüpfung miteinander, 

der Verknüpfung untereinan-
der und der Spaltung werden 
derzeit in einem einheitlichen 
metallorganischen Konzept 
untersucht.

Grundlagen

Die Verknüpfungen von Ethy-
len können in Form einer 
Kettenbildung oder auch als 
Ringbildung ablaufen. Durch 
Verknüpfung mit weiterem 
Ethylen kann man auf beiden 
Wegen natürlich auch in ähn-
licher Weise zu den höheren 
Oligomeren oder Polymeren 
kommen. Speziell für die se-
lektive Ausbildung von Oligo-
meren hat man früher Ketten-
bildungen diskutiert, während 
es heute zu einer Renaissance 
der Metallacyclen gekommen 
ist. Inzwischen ist es gelungen, 
aus geeigneten Dreiringme-

tallacyclen wie Titanocenkom-
plexe des Bis(trimethylsilyl)ace
tylens als Ausgangsmaterialen 
solche gesuchten Fünfringme-
tallacyclen zu bilden (Abbil-
dung 2). 

Diese gesättigten Metalla-
cyclopentane wurden später 
ergänzt um die ungesättigten 
exotischen Beispiele unge-
wöhnlicher Metallacyclopen-
tatriene (Metallacyclocumule-
ne) und Metallacyclopentine, 
die sich leicht bei den Um-
setzungen solcher Dreiring-
metallacyclen mit Butadien-
en oder Butatrienen bilden. 
 Diese höchst ungewöhnlichen 
Fünfringmetallacyclen sind 
nur mit bestimmten Metallen 
wie z. B. Titan oder Zirconi-
um existent, weil gerade diese 
Metalle mit den Doppel- bzw. 
Dreifachbindungen im Ring 
wechselwirken und dadurch 
Ringspannungen sehr effektiv 
abbauen können. 

Anwendungen

Neben den schon genannten 
selektiv-katalytischen C-C-
Verknüpfungsreaktionen ge-
winnen derzeit Aktivierungen 
und Spaltungen von stabilen 
Bindungen wie C-C, C-H und 
C-F zunehmend an Bedeu-
tung. Dadurch wird z. B. die 
einfachere chemische Nutzung 
von Erdgas und -öl möglich, 
aber auch die Entsorgung von 
bestimmten Polymeren (Recy-
cling) und Fluor-Chlor-Koh-
lenwasserstoffen (FCKW’s). 
In Modellreaktionen werden 
die o.g. Metallacyclen für sol-
che möglichst katalytischen 
Reaktionen angewendet. Drei 

Beispiele dafür, die Ringöff-
nungspolymerisation (ROP = 
ring opening polymerization), 
die Hydrodefluorierung (HDF) 
und die C-C-Einfachbindungs-
metathese sollen dafür kurz 
erläutert werden.

Ringöffnungspolymerisation

Die schon aufgeführten Drei-
ringmetallacyclen (Titana- 
und Zirconacyclopropene) 
erwiesen sich als effektive Ka-
talysatoren für die Homo-ROP 
von zyklischen Verbindungen, 
wobei eine gezielte Co-ROP 
von zyklischen Carbonaten mit 
Ethylen besonders interessant 
ist (Abbildung 3). Solche und 
ähnliche Produkte sind als  
Biomaterialien bzw. bioabbau-
bare Polymere bedeutsam. An 
der Darstellung von Polylac-
tiden und an einem Einbau 
von Lactonen und cyclischen 
Carbonaten in Polyethylen 
wird derzeit gearbeitet, wo-
bei gerade im letzteren Fall 
 besonders attraktive Polymere 
entstehen, die sowohl interes-
sante Materialeigenschaften 
als auch Bioabbaubarkeit mit 
sich bringen 

Hydrodefluorierung (HDF)

Aus ökologischen Gründen 
ist der Abbau von fluorierten 
Kohlenwasserstoffen wichtig. 
Bei den Untersuchungen mit 
Zirconocenfluoriden, die sich 
aus den o.g. Metallacyclen bil-
den, zeigte sich, dass die Flu-
oride mit Aluminiumhydriden 
 bevorzugt zu Zirconiumhydri-
den und Aluminiumfluoriden 
reagieren. Aus den Zr-H-Bin-

dungen erhält man mit C-F-
Bindungen von organischen 
Fluoriden die Zirconiumfluo-
ride neben den C-H-Bindungen 
in den F-freien Kohlenwas-
serstoffen zurück; womit der 
 Katalysezyklus geschlossen 
ist. Die treibende Kraft die-
ser Reaktionsabfolge ist die 
hohe Affinität des Alumini-
ums zu Fluor, was auch in der 
 enormen Bindungsstärke zum 
Ausdruck kommt. Derzeitige 
Untersuchungen sind darauf 
gerichtet, solche Aluminium-
verbindungen zu verwenden, 
die auch ohne Zirconium aus-
kommen und dennoch selbst 
für sehr reaktionsträge Orga-
nofluorverbindungen wirksam 
sind.

C-C-Einfachbindungsmetathese

Allgemein ist bekannt, dass 
Erdöl durch thermische 
Crackprozesse nach C-C-Bin-
dungsspaltungen in kleinere 
Bruchstücke zerlegt wird, wo-
bei Kohlenstoff (Ruß) als Abfall 
anfällt. Gesucht ist eine ent-
sprechende katalytische Vari-
ante für diesen Prozess, die 
bei niedrigen Temperaturen 
und zudem selektiv verläuft. 
Die Metathese von C-C-Ein-
fachbindungen ist eine sehr 
geeignete Variante, um dieses 
Ziel zu erreichen und schon an 
heterogenen Tantal- und Zir-
conium-Hydriden als Katalysa-
toren realisiert.

Bei Untersuchungen mit den 
o.g. Metallacyclocumulenen 
zeigte sich, dass diese mit wei-
teren Metallkomplexen unter 
C-C-Bindungsspaltung des ur-
sprünglich eingesetzten Buta-
diins zu Acetyliden reagieren. 
Andererseits findet man auch 
eine C-C-Bindungsknüpfung 
von Acetyliden zu Butadiinen 
in diesen Systemen. Es lag nun 
nahe, beide Prozesse der Spal-
tung und Verknüpfung zu ei-
ner Katalyse zu verbinden, um 
die erste homogenkatalytische  
C-C-Einfachbindungsmetathe-
se zu realisieren. Grundsätz-
lich gelingt das auch unter 
Bestrahlung als titanocenver-
mittelte Photokatalyse, wobei 
allerdings ein hoher Katalysa-
toreinsatz notwendig ist und 
insgesamt wegen der hohen 
Reaktivität der enthaltenen 
Dreifachbindungen bisher 
noch keine brauchbare syn-
thetische Methode gefunden 
werden konnte.

Schlussfolgerung

In der Homogenen Katalyse 
kann man im Gegensatz zur 
Heterogenen Katalyse an Hand 
von definierten Modellverbin-
dungen die metallorganischen 
Elementarschritte der koordi-
nationschemischen Katalysen 
häufig besser untersuchen 
und beeinflussen. Damit er-
geben sich gute Möglichkeiten 
zur Optimierung selbst groß-
tonnagiger Prozesse, weil de-
ren Katalysezyklen aus einer 
Summe sich wiederholender 
Elementarreaktionen auf mo-
lekularer Ebene zusammen-
gesetzt sind. Dabei hat sich 
gezeigt, dass ungewöhnliche 
Bindungsmodi auch ungewöhn-
liche katalytische Reaktionen 
möglich machen. Dennoch sind 
die Systeme insgesamt äußerst 
komplex, was eine exakte Dar-
stellung auch in diesem Bei-
trag schwierig macht: „Kom-
pliziert: Nichts ist schwieriger 
als Vereinfachung. Nichts ist 
einfacher als Komplizierung“ 
(G. Elgozy), was letztlich für 
die gesamte Chemie mit allen 
ihren Facetten gilt.

Kontakt:

Prof. Uwe Rosenthal

Leibniz-Institut für Katalyse e.V.

Rostock

Tel.: 0381/1281-176

Fax: 0381/1281-51176

Uwe.rosenthal@catalysis.de

www.catalysis.de
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Manche Metalle machen’s möglich!
Metallorganische Homogenkatalyse
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Nano!
Die Nanotechnologie gilt laut Meinung vieler führender Wissenschaftler als eine der wichtigsten und am 
stärksten wachsenden Querschnitts-Technologien des 21. Jahrhunderts. Sie wird neue Produkte und An-
wendungen auf wichtigen Gebieten wie Materialentwicklung, Medizin, Optik, Elektronik, Oberflächen-
technik und weiteren ermöglichen. Laut Financial Times Deutschland werden weltweit mehr als $10 Mrd. 
in die Nanotechnologie-Forschung investiert. Expertenschätzungen (National Scientific Foundation, Cienti-
fica) sagen ein Marktpotential von 750 Mrd. bis 2.400 Mrd. im Jahre 2015 voraus.

Um zu zeigen, was die Nanotechnologie für Ihr Business tun kann, publizieren CHEManager und Kunst-
Stoff Trends die Sonderpublikation nanoworld. Hier soll eine Verbindung zwischen der Forschung und 
der Praxis der neuen Technologie hergestellt werden. Die Beiträge haben einen populärwissenschaftlichen 
Charakter.

nanoworld bietet einen umfassenden Überblick der deutschen Kompetenzen auf diesem Gebiet, sowohl 
in Forschung als auch in Industrie. Zu den Autoren zählen hochkarätige Persönlichkeiten aus Wissenschaft 
und Wirtschaft, Prof. Dr. Michael Dröscher, Prof. Dr. Harald Fuchs, Prof. Dr. Rolf Mülhaupt und Prof. Dr. 
Matthias Rehahn, um nur einige zu nennen. 

nanoworld erscheint erstmals zur Hannover Messe mit einer Auflage von 10.000 Exemplaren. 
Die Empfänger sind Meinungsbildner und Entscheider der deutschen Wirtschaft aus Forschung und Praxis.

Die Erstausgabe wird auf der Hannover Messe verteilt.

Profitieren Sie von dieser außergewöhnlichen Zusammensetzung von Personen und Inhalten 
und präsentieren Sie sich in diesem besonderen Umfeld.

Manfred van Ackern
Tel.: +49 6151 8090 113
m.vanackern@gitverlag.com

Roland Thomé
Tel.: +49 6151 8090 238
r.thome@gitverlag.com

Weitere Informationen bei:

Erstauflage 2008 mit 10.000 Exemplaren
...erscheint zur Hannover Messe

■ Redaktionsschluss:     17.03.2008
■ Anzeigenschluss:        07.04.2008
■ Erscheinungstermin:  21.04.2008
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Abb. 1: Reaktionen von Ethylen

Abb. 2: Von Dreiringen zu Fünfringen

Abb. 3: Ringöffnungspolymerisationen

Der Begriff „Katalyse“ stammt aus dem Griechischen, wobei καταλυσις allge-

mein mit „Auflösung“, „Zerstörung“ oder „Vertreibung“ übersetzt wird. Weniger 

bekannte gegensätzliche Übersetzungen sind aber auch „Einkehr“, „Herberge“ 

und „Gasthaus“. 

Im Chinesischen  wird der Begriff „Katalyse“ einerseits mit „Scheidungs-

anwalt“ oder „Hebamme“, aber auch mit „Heiratsvermittler“ bzw. „Der etwas 

zusammenbringt“ übersetzt. 

Es scheint durchaus interessant, dass in diesen beiden völlig unterschiedlichen 

Kulturkreisen das „Trennen“ und „Vereinen“ in ähnlicher Weise gleichzeitig ver-

wendet wird, um den Vorgang der Katalyse zu beschreiben.
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Dr. Juliane Wiemerslage ist seit 1. Februar 2008 
neue Personalchefin und Corporate Senior 
Vice President Human Resources bei Henkel. 
Sie berichtet direkt an Kasper Rorsted, den 
stellvertretenden Vorsitzenden der Henkel-
Geschäftsführung. Die promovierte Juristin 
trägt damit die Gesamtverantwortung für 
den Bereich Human Resources. Wiemerslage 
bringt fast 20 Jahre Erfahrung in der Per-

sonalarbeit auf nationaler und internationaler Ebene mit. 
 Zuletzt war Wiemerslage Managing Director Human Resour-
ces bei der Deutschen Bank. 

www.henkel.com

Pascal Juery wurde zum President des Rhodia-Geschäftsbe-
reichs Novecare ernannt und gehört damit dem Vorstand-
steam des französischen Konzerns an. Juery startete sei-
ne berufliche Karriere 1988 bei Rhone-Poulenc und hatte 
 zuletzt die Position des Group Vice President Purchasing bei 
Rhodia inne. In dieser Position folgt ihm der Brasilianer José 
Matias, der seit 1983 für Rhodia tätig ist. 

www.rhodia.com

Dr.-Ing. Georg F. L. Wießmeier (41) übernimmt zum 1. März 
2008 als Chief Technology Officer (CTO) die Leitung des neu 
 geschaffenen Zentralbereichs Innovation bei Altana. Er ist 
zugleich neues Mitglied in der Unternehmensleitung des Spe-
zialchemie-Unternehmens und berichtet direkt an den Vor-
standsvorsitzenden Dr. Matthias L. Wolfgruber. Mit der Ein-
stellung eines CTO auf Konzernebene unterstreicht das Unter-
nehmen die große Bedeutung, die den Themen Forschung und 
Wissensmanagement für das weitere profitable Wachstum 
des Unternehmens zukommt. Dr. Wießmeier kommt von Bayer 
und war dort zuletzt als Leiter New Business Asia Pacific für 
den Teilkonzern Bayer MaterialScience in Tokio tätig.

www.altana.com

Gabriele Henke (56) wird zum  
1. April 2008 Geschäftsfüh-
rerin von Nordmann, Rass-
mann. Ihre bisherige Position 
innerhalb des Unternehmens, 
die Leitung des Geschäfts-
bereichs Kosmetik-, Pharma- 
und Lebensmittelroh- und 
Zusatzstoffe, übernimmt zum 

gleichen Zeitpunkt Dr. Ulla Seidel-Wiese (48). Wolfgang Nagel 
(59) scheidet zum 30. Juni 2008 aus der Geschäftsleitung von 
NRC aus und wird Vorstandsmitglied der Georg Nordmann 
Holding. Edgar E. Nordmann (68) bleibt wie bisher in der 
NRC-Geschäftsleitung. Gabriele Henke feiert im Dezember 
2008 ihr 25jähriges Jubiläum bei NRC: Nach einer Beschäf-
tigung bei der Akzo-Gruppe startete die Kauffrau bei NRC 
im Verkauf und Produktmanagement der Kosmetikabteilung. 
1997 übernahm sie die Leitung der Kosmetikabteilung und 
zeichnet seitdem als Prokuristin. 
www.nrc.de

Wolfgang Müller (Dermapharm) wurde auf der Mitgliederver-
sammlung des Deutschen Generikaverbandes am 17.Januar 
2008 neu in den Vorstand gewählt. Er komplettiert neben 
dem ebenfalls neu gewählten Vorsitzenden, Dr. Fritz J. W. 
Orth (Juta Pharma), sowie dem alten und neuen Schatz-
meister, Dr. Jürgen E. Metzner (Galmed), den Vorstand als 
stellvertretender Vorsitzender. „Nicht ein enges Generika-
Monopol und wenige Großkonzerne schaffen Einsparungen, 
sondern einzig und allein der Wettbewerb. Und Wettbewerb 
braucht Wettbewerber – je mehr, umso besser“, unterstrich 
der neue Vorsitzende Dr. Orth.

www.generika.de
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Der Chemie- und Konsumgü-
terkonzern Henkel hat sei-
nen Zulieferer Clariant mit 
der Auszeichnung des „Best 
Innovation Contributor“ für 
das Jahr 2007 geehrt. Damit 
würdigten die Düsseldorfer 
Clariant ś Beitrag zur Weiter-
entwicklung der Marke Per-
sil, die gerade ihren 100. Ge-
burtstag feiert. Mit Hilfe der 
Produktlinie Texcare, einem 

Flecken lösenden Waschkraft-
verstärker von Clariant, ge-
lang es, bei niedrigeren Was-
sertemperaturen verbesserte 
 Wascheigenschaften zu errei-
chen. Dies markiert einen Bei-
trag zur Energieeinsparung 
beim Waschvorgang.

www.henkel.com,

www.clariant.com
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Henkel zeichnet Clariant aus

Der diesjährige Sandmeyer-
Preis der Schweizerischen Che-
mischen Gesellschaft geht an 
ein Forscher-Team aus Basel. 
Ausgezeichnet wird ein um-
weltfreundliches Verfahren 
zur Herstellung von Biotin, 
auch bekannt als Vitamin H. 
Biotin ist für gesundes Haar 
verantwortlich und wird Nah-
rungsmitteln zugesetzt. Einer 
Gruppe von Chemie-Forschern 
ist es gelungen, die industri-
elle Herstellung von Biotin 
bedeutend zu vereinfachen. 

Das neue Verfahren ist billi-
ger als das herkömmliche und 
belastet weniger die Umwelt. 
Die Forscher empfingen das 
Preisgeld von 20.000 CHF an 
der Frühjahrstagung der SCG. 
Die Preisträger sind Werner 
Bonrath, Reinhard Karge, 
Thomas Netscher und Felix 
Roessler von der Firma DSM 
Nutritional Products und Felix 
Spindler von der Firma Solvias 
aus der Region Basel.

www.scg.ch

Herstellungsverfahren für  
Biotin ausgezeichnet

Das Handbuch „1x1 der Gase“ 
von Air Liquide Deutschland 
ist in der dritten Auflage 
 erschienen. Der aktualisierte 
Inhalt bietet umfangreiche In-
formationen über den Umgang 
mit Gasen: Mit Informationen 
von der Erzeugung über die 
Lagerung, den Transport, die 
Handhabung, die aktuellen 
gesetzlichen Vorschriften und 
Regelwerke bis hin zu den 
Stoffdaten von 128 Gasen ist 
das Buch ein Nachschlagwerk 
für Anwender von technischen 
und medizinischen Gasen. 

 Dabei beantworten die Autoren 
z. B. Fragen nach dem richtigen 
Druckminderer oder der Hand-
habung. Der Inhalt wird durch 
140 Tabellen und 87 zum Teil 
farbige Abbildungen unter-
stützt, so dass die physika-
lischen Daten für Wissenschaft 
und Praxis anschaulich ver-
mittelt werden. Interessenten 
können das Handbuch bei Air 
Liquid im Internet bestellen.

�1x1�der�Gase,�Physikalische�Daten�für�Wissen-

schaft�und�Praxis,�Air�Liquid�GmbH,�Düsseldorf�

2007,�436�Seiten



Handbuch „1x1 der Gase“

Die neue Chemikalienverord-
nung hat weit reichende Folgen 
für Betriebe. Zukünftig sind 
– auch in Zubereitungen und 
Erzeugnissen – nur noch regis-
trierte Stoffe erlaubt. Stoffei-
genschaften, -anwendungen 
und Schutzmaßnahmen sind 
exakt zu dokumentieren. Wel-
che Maßnahmen erforderlich 
sind, hängt davon ab, ob das 
Unternehmen unter Reach als 
Hersteller, Importeur, nach-
geschalteter Anwender oder 
Händler anzusehen ist. Laut 
Reach können Unternehmen 

auch mehrere Rollen zufallen. 
Wie man Rolle(n) sicher be-
stimmt, welche Auswirkungen 
die Verordnung hat und wie 
man seine neue Pflichten am 
besten umsetzt, zeigt ein Pra-
xisratgeber, der alle Neue-
rungen und Pflichten auf den 
Punkt bringt.

�Reach-Handbuch,�Leitfäden,�Checklisten�

und�Dokumente�zur�praktischen�Umsetzung�

der�neuen�Chemikalienverordnung.,�Art.�Nr.�

1322/46,�Dr.�Cornelia�Boberski�(Hrsg.),��

Forum�Verlag�Herkert�2007,�€�148,00,��

ISBN:�978-3-86586-126-9



Reach-Handbuch

Das bewährte Werk „Der 
 erfolgreiche GmbH-Geschäfts-
führer, stellt diese Position 
umfassend mit allen Rech-
ten, Pflichten und Verant-
wortlichkeiten dar und zeigt 
gleichzeitig auf, wie Risiken 
und Probleme vermieden bzw. 
eingegrenzt werden können. 
In der Neuauflage werden die 
 Änderungen der handels-, ge-
sellschafts- und steuerrecht-

lichen Vorschriften und die 
neue Rechtsprechung berück-
sichtigt. Dazu zählen insbe-
sondere die Unternehmens-
steuerreform von 2008 und die 
geplante GmbH-Reform.

�Der�erfolgreiche�GmbH-Geschäftsführer�von�

Heinz�Stehle�und�Norbert�Lenz,�10.�überarbei-

tete�Auflage,�2007,�Schäffer-Poeschel�Verlag,�

274�Seiten,�34,95�€,��

ISBN:�978-3-7910-2709-8
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Eine GmbH erfolgreich führen

Thomas Müller-Kirschbaum (rechts), Senior Vice President R&D, Technology and Supply Chain 
within Henkel‘s Laundry & Home Care Business Sector überreicht „Best Innovation Contribu-
tor Award“ an Karl-Heinz Schönwälder, Head Detergents & Intermediates Business within 
Clariant‘s Functional Chemicals Division. 
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Dr. Juliane  
Wiemerslage

Gabriele Henke Dr. Ulla 
Seidel-Wiese

gDch-seminare

Chemie für Nichtchemiker

Grundlagen der Anorganischen und Allgemeinen Chemie für Kaufleute und Ingenieure,  
22. – 25. April 2008, Bad Dürkheim

Ziel des Kurses ist es, die für Kaufleute und Ingenieure in der Chemischen Industrie und im 
Chemiehandel notwendigen grundlegenden Kenntnisse der Allgemeinen und Anorganischen 
Chemie zu vermitteln. Die Teilnehmer sollen allgemeine Gesetzmäßigkeiten erkennen und 
Zusammenhänge zwischen Struktur und Eigenschaften von Stoffen verstehen können. Zudem 
wird auf den Umgang mit gefährlichen Stoffen hingewiesen und es werden Fragen des Umwelt-
schutzes erörtert. Leitung: Dr. Jürgen Hocker und/oder OStR Rüdiger Hocker. Kurs: 985/08

Chemie und Kommunikation

Kommunikations- und Medientraining für Einsteiger, Marketing in eigener Sache,  
17. April 2008, Frankfurt/Main

Jede kommunikative Situation ist ein Auftritt. Wie man seine Potentiale nutzt, Gesprächssitu-
ationen aktiv zu gestalten, wird in praktischen Übungen vor Kamera und Mikrofon geschult. 
Wie funktioniert meine Wirkung in öffentlichen Situationen? Passen Gestik und Mimik zu 
den Inhalten, die man vermitteln will? Wird die Stimme klar und deutlich wahrgenommen? 
Wie reagiert man auf technische Pannen in Vortragssituationen? Haben die Teilnehmer ihr 
eigenes Verhalten reflektiert, richtet sich der Fokus auf die Kommunikationspartner? Wie ge-
lingt es, Kontakt mit dem Menschen gegenüber aufzubauen und aufrechtzuerhalten? Leitung:  
Uwe Nikolaus Thein. Kurs: 974/08

Chemie und Recht

Kompaktkurs: Patente in Chemie, Pharmazie, Biotechnologie und Gentechnik, 21. – 22. April 2008, Kassel

Die Einführung in die Grundlagen des Patentrechts auf den Gebieten der Chemie, Pharmazie, 
Biotechnologie und Gentechnik hat folgende Schwerpunkte: Form und Inhalt von Patentanmel-
dungen und Patenten, die Grundlagen der Patentinformation, der Erlangung und Durchsetzung 
von Patenten auf den Gebieten der Chemie, Pharmazie, Biotechnologie und der Gentechnik im 
In- und Ausland. Leitung: PA Dr. Hans-Peter Jönsson. Kurs: 991/08

Chemie und Wirtschaft

Professionelle Verkaufsfertigkeiten für Chemiker, Win-win-Situationen in Beratungs- und 
 Verkaufsgesprächen, 17. – 18. April 2008, Frankfurt/Main

Das Erlernen, Trainieren und Festigen erfolgreicher Kommunikations- und Überzeugungs-
fertigkeiten wird geschult. Den Teilnehmern werden Methoden und Instrumente an die Hand 
gegeben, mit denen sie Verkaufsgespräche vorbereiten und zum beiderseitigen Erfolg führen 
können, und die sie dabei unterstützen, langfristige und erfolgreiche Geschäftsbeziehungen 
auf- und auszubauen. Dabei geht es sowohl um die Fähigkeit, dem Kunden Bedürfnisse bewusst 
zu machen, als auch darum, sie durch eine qualifizierte Nutzen- und Mehrwertargumenta-
tion von den Vorteilen der eigenen Produkte und Dienstleistungen zu überzeugen. Leitung:  
Dr. Andreas Lotz. Kurs: 890/08

Einführungskurs: Erkennen von Baustoffen und Bauschäden, 2. – 3. Juni 2008, Braunschweig

Ziel des Kurses ist die Vermittlung von Kenntnissen über die Herstellung, Eigenschaften und 
Schädigungsmechanismen der wichtigsten Baustoffe. Die Teilnehmer des Seminars werden 
einfache chemische Tests (auch kommerzielle Fertigtests) zur Ermittlung von Bauschäden und 
Baustoffen kennen und ausführen lernen, die direkt vor Ort eingesetzt werden können. Damit 
ist es in vielen Fällen möglich, mit geringem Aufwand und kostengünstig zwischen kritischen 
und unkritischen Bauschäden zu unterscheiden, die Schadensursache zu ermitteln und ggf. 
geeignete Maßnahmen zu ergreifen. Leitung: Prof. Dr. Heiko K. Cammenga. Kurs: 953/08

Fortbildung: analytica 2008

Reach – Grundlagen und Bedeutung für Hersteller und Anwender von Chemikalien und Produkten,  
2. April 2008, München

Die Veranstaltung soll die Teilnehmer mit der EU-Rechtsvorschrift vertraut machen und 
Kenntnisse im Umgang und in der Anwendung von Reach vermitteln. Die EU-Rechtsvorschrift 
 Reach ist in Kraft. Alle Institutionen müssen die erforderlichen Maßnahmen treffen, um ihren 
rechtlichen Verpflichtungen nachzukommen. Besonders die KMU sind gefordert, sich das 
notwendige Wissen zu beschaffen, um rechtzeitig den Prozess der Implementierung in Gang 
zu setzen. Leitung: MinR a.D. Prof. Dr. Ulrich Schlottmann. Kurs: 933/08

Kundengewinnung und Kundenbindung für leistungsstarke Anbieter im Bereich der Chemischen Industrie,  
3. April 2008, München

Im Rahmen des Workshops werden erfolgreiche Wege aufgezeigt, mit denen die Teilnehmer 
ihr eigenes Unternehmen, ihre eigenen Mitarbeiter und sich selbst auf gegenwärtige und 
zukünftige Kundenerwartungen optimal ausrichten und somit die Zufriedenheit der Kunden 
nachhaltig steigern können. Zudem erfahren die Teilnehmer, was andere erfolgreiche Unter-
nehmen diesbezüglich tun. Leitung: Dr. Andreas Lotz. Kurs: 885/08

Moderne Methoden und Verfahren

Qualitätsverbesserung und Kostenreduzierung durch statistische Versuchsmethodik  
(DoE Design of Experiments), 21. – 22. April 2008, Frankfurt/Main

Ziel des Kurses ist es, die grundlegenden Prinzipien des DoE kennenzulernen, einen Einblick 
in die Leistungsfähigkeit der zugrunde liegenden Methoden zu gewinnen und einschätzen zu 
können, wann deren Einsatz sinnvoll ist. Die Teilnehmer lernen die wesentlichen Möglichkeiten 
zur optimalen Planung und Auswertung empirischer Untersuchungen von Ursache-Wirkungs-
Beziehungen kennen. Leitung: Dipl.-Math. Sergio Soravia. Kurs: 960/08

Präparative Chemie in Mikroreaktoren, 14. – 15. Mai 2008, Dresden

Möglichkeiten des Einsatzes von Mikrostrukturreaktoren in der präparativen Chemie zu 
 behandeln, ist Schwerpunkt des Kurses. Dabei wird der Frage nachgegangen, wie es gelingt, 
innovative Konzepte der Mikroreaktionstechnik erfolgreich im F & E-Bereich von der Idee über 
das Verständnis der Wirkmechanismen bis hin zum Reaktordesign umzusetzen. Zusammen 
mit erfahrenen Referenten aus Hochschulen und Industrie werden aktuelle theoretische und 
praktische Erkenntnisse und Erfahrungen auf dem Gebiet der Mikroreaktionstechnik erläutert, 
bewertet und diskutiert. Leitung: Prof. Dr. Wladimir Reschetilowski. Kurs: 024/08

Das komplette GDCh-Fortbildungsprogramm kann unter www.gdch.de eingesehen werden.

Anmeldung/Information:

Gesellschaft�Deutscher�Chemiker�e.V.�(GDCh),�Fortbildung,�Frankfurt/Main

Tel.:�069/7917-485
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deuten. Denn die bevölkerungsreichen Schwellenländer China, 
indien, russland und Brasilien haben das Verbrauchsniveau der 
USa noch längst nicht erreicht, wachsen aber viel dynamischer 
als die industrieländer.

Der Ölpreis kennt seit einigen Jahren nur eine richtung: er steigt. 
Selbst wenn die US-Kreditkrise die gesamte Weltwirtschaft in  
Mitleidenschaft ziehen sollte, dürfte dies für den Preis des wich-
tigen rohstoffs nur eine vorübergehende Verschnaufpause be-

ein Blick nach Frankreich müsste die Mindestlohnbefürworter 
hierzulande eigentlich eines Besseren belehren. Dort werden 
viele – vor allem junge – arbeitnehmer gar nicht erst eingestellt, 
weil ihre arbeitskraft zu teuer ist. 

Die Folge ist hohe arbeitslosigkeit insbesondere unter jugend-
lichen Migranten. trotzdem fordern deutsche Gewerkschaften 
einen ähnlich hohen Mindestlohn.

trotz warnender Stimmen für 2008 ist die euphorie über das 
ungewohnt hohe Wirtschaftswachstum im vergangenen Jahr noch 
nicht verebbt. entsprechend hoch gehängt sind die ersten lohnfor-
derungen der Gewerkschaften. Wie viel Spielraum die Branchen in 
den kommenden Monaten tatsächlich für lohnerhöhungen haben, 
richtet sich nach einer einfachen regel: an die Beschäftigten ver-
teilt werden kann nur, was sie zuvor erwirtschaftet haben.

www.gitverlag.com

Öl: Wachstum wie geschmiert

Mindestlöhne in Europa

Tariflöhne: Chemie wächst stark
Tarifliche Stundenlöhne und -gehälter, 2000=100

Quelle: Institut der deutschen Wirtschaft, Köln © GIT VERLAG
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Mindestlöhne: In vielen Ländern eher symbolisch
Vollzeitbeschäftigte mit Mindestlöhnen in % aller Vollzeitbeschäftigten

Quelle: Institut der deutschen Wirtschaft, Köln © GIT VERLAG
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in der internationalen Finanzwelt  rumort es – nicht nur, was die 
aktuelle Krisenstimmung an den Börsen angeht. es droht von 
einer weiteren Seite Ungemach: Schwellenländer wie beispiels-
weise China häufen rekordsummen an Währungsreserven in 

Weltwirtschaft: Risiko Währungsreserven

Rohöl: Schwellenländer mit großem Durst
Länder mit der stärksten Zunahme des Mineralölverbrauchs von 2000 bis 2006 (Mio. t)

Quelle: Institut der deutschen Wirtschaft Köln © GIT VERLAG
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Die größten Ölverbraucher
2006 (Mio. t)

© GIT VERLAGQuelle: Institut der deutschen Wirtschaft Köln
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Welt-Währungsreserven: Asien hamstert
Länder mit den größten Währungsreserven im Jahr 2007 (Mrd. $)

Quelle: Institut der deutschen Wirtschaft, Köln © GIT VERLAG
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Kapitalgeber Asien
Die größten Kapitalnehmer (–       ) und Kapitalgeber (+       ) im Jahr 2007 (netto in Mrd. $)

Quelle: Institut der deutschen Wirtschaft, Köln © GIT VERLAG
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Übermut tut selten gut

Dollar an. Für die Weltwirtschaft kann es zwar Vorteile haben, 
dass sich viele Nationen an die amerikanische Währung gebun-
den haben. Doch das Schicksal des Dollar hing damit noch nie 
so am seidenen Faden wie heute.

Sanftanlaufgerät
für Pumpen

CARLO GAVAZZI GmbH
D-64331 Weiterstadt 
Telefon 06151/8100-0
info@carlogavazzi.de
www.gavazzi.de

Schont
Rohr- und

Pumpensystem

Molekulare Baumkuchen

Poröse Materialien werden in 
der Chemie heiß gehandelt: ihr 
anwendungsspektrum reicht 
von der saugkräftigen Baby-
windel bis hin zum leistungs-
starken Katalysator oder zum 
effizienten tank für Gase und 
Flüssigkeiten. Weltweit tüfteln 
Forscher an der Herstellung 
dieser Substanzen, sog. MOFs 
(für engl.: Metal-Organic Fra-
meworks), die aus mehreren 
Komponenten zusammenge-
setzt werden. im rahmen einer 
Zusammenarbeit haben die Bo-

chumer Chemiker Prof. Dr. Chri-
stof Wöll und Prof. Dr. roland 
a. Fischer eine neue Methode 
entwickelt, MOFs herzustel-
len: anstatt die Komponenten 
einfach zu mischen und dann 
reagieren zu lassen, tragen sie 
sie schichtweise auf eine Ober-
fläche auf und können so ganz 
neue und viel komplexere MOFs 
erzeugen. Man kann sich das 
in etwa wie das Backen eines 
Baumkuchens vorstellen: man 
schichtet nur nicht den teig, 
sondern belegt abwechselnd 

eine organischen Oberfläche 
mit Kupferionen (Mlx, Schritt 
1) und COOH-funktionalisierten 
liganden (l, Schritt 2). aus-
gangspunkt ist eine organische, 
COOH-terminierte Oberfläche, 
die durch adsorption eines 
entsprechenden Organothi-
ols hergestellt wurde. Durch 
Wiederholen von Schritt 1 und 
Schritt 2 können beliebig dicke 
MOF-Schichten hergestellt wer-
den (s. abbildung).

www.rub.de

Tubulysin: Hoffnungsträger als Arzneimittel
ein weiterer, molekularer Hoff-
nungsträger der Krebsarznei-
mittelforschung ist gefunden und 
hinsichtlich seines Wirkungspro-
fils nach jahrelanger laborarbeit 
besser verstanden worden: For-
scher des Helmholtz-Zentrums 
für infektionsforschung haben 
die biologische aktivität des Mo-
leküls tubulysin aufgeklärt. Das 
Molekül ist einer der stärksten 
Hemmer der Zellteilung, den 
man kennt. Gerade diese ist bei 
Krebs krankhaft erhöht und ge-
fährlich. Nachdem eine amerika-
nische Gruppe es 2006 geschafft 
hatte, tubulysin vollsynthetisch 
im reagenzglas nachzubauen, 
konnten die Forscher jetzt nä-
her bestimmen, welche teile 
des Moleküls für die biologische 
aktivität wichtig sind. Man kann 
nun Bereiche im Molekül verän-
dern, die für die Wirkung nicht 
entscheidend sind, aber den-

noch seine eigenschaften für 
die Krebstherapie verbessern. 
auch kann es jetzt an andere 
Stoffe angehängt werden, die 
es direkt zum tumor transpor-
tieren. Damit kann die toxizität 
des tubulysins reguliert werden. 

Mit diesen neuen erkenntnissen 
ist die pharmazeutische Weiter-
entwicklung dieser wichtigen 
Substanz einen großen Schritt 
weiter vorangekommen.

www.helmholtz-hzi.de

Schematische Darstellung der neuartigen Synthese von metallorganischen Käfigverbindungen (MOFs).

Krebszellen ohne (links) und mit (rechts) Tubulysin-Behandlung. Die Zellteilung der behandelten 
Zellen ist durch das Tubulysin gestört. Blau: Zellkerne bzw. Chromosomen, grün: Mikrotubuli



I n f o r m a t I o n s t e c h n o l o g I eCHEManager 4/2008� seite�11

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

M
it Hilfe eines Add-On zum SAP 

ERP gelingt es, die vielfältigen 

Randbedingungen der Produk-

tionsplanung bei Lebensmittelzulieferer Döh-

ler in einem APS abzubilden. Durch die erzielte 

Transparenz, Aktualität und Flexibilität im Pla-

nungsprozess ist Döhler in der Lage, weitgehen-

de Verbesserungen bei der Kundenorientierung 

zu erreichen.

In dem sehr konsumentennahen Le-
bensmittel-Zuliefer-Geschäft sind 
die Anforderungen an die Reaktions-
fähigkeit sehr hoch. Dazu kommt, 
dass eine immer breitere Produkt-
palette in immer kleineren Mengen 
immer kurzfristiger hergestellt und 
versandt werden muss. Diesen Her-
ausforderungen stellt sich auch Döh-
ler in Darmstadt, ein namhafter Zu-
lieferer für die Getränkeindustrie.

Die Produktionsplanung wurde 
in dem Unternehmen bisher mit 
MS-Excel durchgeführt, stieß je-
doch zunehmend an seine Grenzen: 
Das SAP ERP ist das zentrale System 
zur unternehmensweiten Datenver-
arbeitung, der Austausch von aktu-
ellen Informationen zwischen dem 
Excel und diesem System war ein 
wesentlicher Engpass. Zudem konn-
te bedingt durch die hohe Zahl an 
Zuschlagstoffen (Aromen, Essenzen 
etc.) eine vollständige Verfügbar-
keitsprüfung erst kurz vor der Pro-
duktion durchgeführt werden und 
nicht bereits während der Planung. 
Daneben wurden Kapazitätsreserven 
durch die fehlende Optimierung der 
Produktionsreihenfolgen (Minimie-
rung von Rüstzeiten) verschenkt.

Problembeschreibung

Die Produktion der Fertigprodukte 
gliedert sich in Bulk- und in Ab-
füll-Prozesse. Zentrales Bindeglied 
zwischen beiden Komponenten sind 
Einstelltanks, in die das Bulk ein-
gefüllt wird und aus denen dieses 
Bulk anschließend in verschiedene 
Gebinde abgefüllt wird. Jeder Pro-
duktionslinie stehen mehrere Tanks 
zur Verfügung. Zum Teil nutzen aber 
auch mehrere Linien einen Pool aus 
Tanks gemeinsam. 

Die Palette der eingesetzten Ma-
terialien umfasst Rohstoffe als auch 
Zwischenprodukte, die wiederum 
in anderen Werken kurzfristig pro-
duziert und zur Verfügung gestellt 
werden müssen. Dies erfordert eine 
Prüfung der Materialverfügbarkeit 
über mehrere Produktionsstufen 
und mehrere Werke.

Die erwünschte Reaktionsfähig-
keit auf kurzfristige Änderungen 
der Absatzmengen bedingt einen 
kurzen Planungshorizont von teil-
weise weniger als 24 Stunden vor 
Produktionsstart. Auf der anderen 
Seite müssen zur Bearbeitung des 
hohen Auftragsvolumens mehrere 
Disponenten eingesetzt werden, die 
synchronisiert in kurzen Zeitabstän-
den verschiedene Stufen der Planung 
vollziehen. Ein Planungssystem muss 
daher gewährleisten, dass allen Be-
teiligten stets der aktuelle Stand der 
Produktionsplanung vorliegt und 
Änderungen zügig die anderen Be-
teiligten erreichen. Darüber hinaus 
müssen detaillierte Informationen 

über den Bearbeitungsstand der 
Aufträge hinterlegbar sein. Kurz-
um, ein solches System muss koope-
ratives Planen ermöglichen.

Lösungsansatz

Die OR Soft Manufacturing Work-
bench ist ein als Endorsed Business 
Solution zertifiziertes Add-On zu 
SAP-Lösungen, das insbesondere 
starke Synergien mit SAP ERP im 
Bereich Produktionsplanung, Pro-
duktionsplanung  für die Prozessin-
dustrie, Qualitätsmanagement und 
Wartung und Instandhaltung nutzt. 
Darüber hinaus stellt das System 
industriespezifische Erweiterungen 
der SAP-Applikationen  für die Pro-
duktionsfeinplanung zur Verfügung. 
Für kleinere und mittelständische 
Unternehmen bieten sich die ein-
fachen und benutzerfreundlichen 
Funktionalitäten der Plantafel im 
Rahmen der SAP Best Practices Lö-
sungspakete an.

Das System verwendet ausschließ-
lich die vorhandenen Stamm- und 
Bewegungsdaten des ERP Systems 
und lädt diese in ein lokales RAM, 
modifiziert und schreibt sie bei Be-
darf wieder in das SAP ERP zurück. 
Eine doppelte Datenhaltung wird so-
mit vermieden, jede Planung basiert 
auf der tatsächlichen Situation und 
die Ergebnisse der Planung können 
unkompliziert in reale Daten umge-
setzt werden. 

Bei der Gestaltung der einzelnen 
Arbeitsplätze diente die bisherige 
Organisation der Produktionspla-
nung als Vorbild. Sie gliedert sich 
im Wesentlichen in drei Stufen:
Grobplanung: Die vom MRP-Lauf auf 
Basis von Kundenaufträgen er-
zeugten Planaufträge werden zu 
Kampagnen aus Bulkproduktion und 
Abfüllung(en) zusammengefasst und 
auf Produktionslinien und Produk-
tionstage verteilt. Hierzu werden 
die Kampagnen bereits kapazitiv 
zulässig eingeplant, eine optima-
le Reihenfolge auf der jeweiligen  
Linie wird noch nicht beachtet.  
Für das Handling der Kampagnen 
stehen umfangreiche Funktionali-
täten (Generierung von Kampagnen, 
zulässiges Einplanen unter Beach-
tung der Reihenfolgebeziehungen 
innerhalb der Kampagnen sowie 
der Tankrestriktionen etc.) zur Ver-
fügung.
Prüfung der Materialverfügbarkeit und 
Bereitstellung von benötigten Materi-
alien: Die kapazitiv eingeplanten 
Planaufträge werden auf ihre Mate-
rialverfügbarkeit geprüft, Rohstoffe 
und Zwischenprodukte aus anderen 
Standorten werden geordert. Ist die-
se Prüfung abgeschlossen, werden 
aus den Planaufträgen Prozessauf-
träge erzeugt.
Feinplanung: Linien- und tagewei-
se wird eine reinigungsoptimierte 
Reihenfolge der Prozessaufträge 
gebildet. Die Aufträge werden dar-
über hinaus so terminiert, dass 
Stillstände der Engpassressource 
vermieden werden. Hierfür stehen 
spezielle Algorithmen bereit, die 
auf den linienspezifischen Engpass-
Ressourcen optimale Reihenfolgen 
bilden und die Kampagnen danach 
ausrichten.

Die Planung erfolgt rollierend 
und mit zunehmender Schärfe zum 
Produktionszeitpunkt hin. Die end-

gültige Feinplanung wird erst am 
Tag vor der Produktion auf Basis 
der bis zu diesem Zeitpunkt für den 
jeweiligen Tag eingeplanten Aufträ-
ge vorgenommen. Reinigungszeiten 
werden auf Basis von im SAP ge-
pflegten Übergangsmatrizen dyna-
misch berechnet und bei der Planung 
berücksichtigt. 

Da sich die planungsrelevanten 
Reinigungszeiten nur zwischen Auf-
trägen verschiedener Materialgrup-
pen ergeben, zerfällt die Optimie-
rungsheuristik in eine Sortierung 
der Aufträge nach Materialgruppen 
und eine anschließende optimale 
Anordnung der Materialgruppen. 
Nach einer Neuordnung der Aufträge 

bzw. deren Schritte auf 
der Engpass-Ressource 
werden die Schritte auf 
den anderen Ressourcen 
wieder zugeordnet. Die 
Berücksichtigung von 
Alternativ-Ressourcen 
– insbesondere der au-
tomatische Ressourcen-
wechsel, falls notwendig 
– ist möglich und wird 
praktiziert.

Zur Bewertung der 
Ressourcenauslastung 
stehen Gantt-Charts und 
Cockpits zur Verfügung, 
welche die Situation vi-
suell und quantitativ 
wiedergeben.

Nutzenpotentiale

Mit Hilfe des Systems  
gelingt es, die viel-
fältigen Randbedin-

gungen der Produktion in einem 
APS abzubilden (Tankmanagement, 
Zusammenfassung von Bulk- und 
Abfüllplanung, werksübergreifen-
de Verfügbarkeitsprüfung, Reihen-
folgeoptimierung). Sie ermöglicht 
insbesondere

Transparenz über alle Produkti-
onsprozesse und -schritte;



simultane Planung von Material 
und Kapazität;
vollständige Materialverfügbar-
keitsprüfung bereits während des 
Planungsprozesses; 
Kampagnenhandling;
Flexibilität bei Änderungen der 
Nachfrage und bei Produkti-
onsausfällen;
Feinplanung.

Durch die erhöhte Transparenz, 
Aktualität und Flexibilität im Pla-
nungsprozess ist Döhler in der Lage, 
weitgehende Verbesserungen bei der 
Kundenorientierung zu erreichen. 
Dies äußert sich namentlich in 

der verkürzten Durchlaufzeit vom 
Kundenauftrag zur Lieferung;
geringeren Lieferausfällen auf-
grund nicht rechtzeitig zur Ver-
fügung stehender Rohstoffe und 
Zwischenprodukte bzw. aufgrund 
von Produktionsengpässen;
der Reduktion von Maschinenrüst-
zeiten.

Kontakt:

Dr. Thomas Beiderhase, Joachim Kumpf,  

Werner Scherer, Doehlergroup, Darmstadt

Hartmut Friedrich, Dr. Sabine Szarowski, Dr. Kristin 

Winkler, OR Soft Jänicke GmbH, Merseburg

www.orsoft.de
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Transparenz, Aktualität und Flexibilität
Kundenorientierte Produktionsplanung Lebensmittel-Zulieferer 

Das im letzten Jahr neu gegründe-
te Chemieunternehmen Oxea hat 
mithilfe von HP innerhalb von fünf 
Monaten eine komplette Unterneh-
mens-IT für Standorte in aller Welt 
aufgebaut. Diese umfasst unter an-
derem die zentrale Unternehmens-
anwendung SAP sowie die Kommu-
nikations-Infrastruktur, E-Mail- und 
Kollaborations-Lösungen. Betrieben 
werden die Systeme von HP. Oxea 
war zum 1. März 2007 als rechtlich 
selbstständiges Unternehmen aus 
Unternehmensteilen von Celanese 
und European Oxo hervorgegangen. 
Das neu gegründete Unternehmen, 
das auf die Herstellung von Polyo-
len, Lösemitteln und Oxo-Derivaten 

spezialisiert ist, nutzte zunächst 
weiter die IT-Systeme von Celanese. 
Bis Ende 2007 musste man jedoch 
nach der rechtlichen auch die IT-
technische Selbstständigkeit errei-
chen. Das Projekt umfasste im We-
sentlichen zwei Teile: Zum einen den 
Aufbau einer neuen IT-Infrastruk-
tur. Zum anderen das Herauslösen 
der SAP-Anwendung aus dem System 
der ehemaligen Muttergesellschaft 
und dessen Migration auf das HP-
Rechenzentrum in Dortmund. Beide 
Projekte waren Anfang November 
2007 abgeschlossen.

www.hp.com

Weltweite Unternehmens-IT 
in fünf Monaten

Strukturelle Verknüpfung verschiedener Produktionseinheiten

© 2007 Microsoft Corporation. Alle Rechte vorbehalten.

Ihre Leute sind bereit, Daten 
              gewinnbringend zu nutzen.

Wie können Ihre Leute aus riesigen Datenmengen die wichtigsten Informationen herausfi ltern? Ganz einfach. 
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V
or der Kür „ERP-Einführung“ 

steht für alle Unternehmen 

die Pflicht, die für die Unter-

stützung ihrer Ziele und Strategien am 

besten geeignete Lösung auszuwählen. 

Ein entscheidender Erfolgsfaktor hierfür 

ist das gemeinsame Verständnis aller Be-

teiligten über Geschäftsanforderungen, 

Unternehmensprozesse und das Einfüh-

rungsprojekt an sich. Mit einer durchgän-

gigen und stringenten Vorgehensweise 

können Systeme und Dienstleister an-

forderungsgerecht ausgewählt und eine 

Kosten-Nutzen-orientierte Umsetzung 

abgesichert werden.

Aus dem großen Angebot von 
über 130 ERP-Systemen, die 
von über 1.000 Dienstleistern 
allein in Deutschland angebo-
ten werden, ist das „Paket“ zu 
finden, das die Ziele und Stra-
tegien des Unternehmens am 
besten unterstützt und dabei 
ein optimales Kosten-Nutzen-
Verhältnis bietet. Dass hierin 
eine große Herausforderung 
besteht, beweisen Berichte 
über gescheiterte Einfüh-
rungen, Terminverzögerungen 
sowie Budgetüberschreitungen 
und eine Vielzahl von Gerichts-
prozessen zwischen Unterneh-
men und Lösungspartnern. 

Aufgrund der weitrei-
chenden Auswirkungen und 
genannten Risiken der ERP-
Entscheidung sollte der Aus-
wahlprozess als Bestandteil 
des Gesamtvorhabens „Ein-
führung eines ERP-Systems“ 
betrachtet werden (gem. Abb. 
1).

Voraussetzung für einen 
zielgerichteten Auswahlpro-
zess ist ein durchgängiges 
Konzept für das Gesamtvorha-
ben. Dieses Konzept legt neben 
den zu automatisierenden Pro-
zessen die Unternehmensbe-
reiche fest, die durch die neue 
Lösung abgebildet werden 

sollen und stellt die Anforde-
rung an Lösungsintegration 
und Abbildungstiefe auf. In 
dem Konzept werden weiter 
die Rahmenbedingungen für 
Budget, Qualitätsanforde-
rungen und Einführungssze-
nario (z. B. Zeitrahmen, ggf. 
Roll Out-Szenarien) beschrie-

ben. Das Konzept wird (idea-
lerweise) im Vorfeld aus einer 
Geschäftsanforderung durch 
Ableitung und Bewertung von 
Handlungsalternativen erstellt 
und sollte immer einem kurzen 
„Check“ bezüglich Vereinbar-
keit mit Unternehmenszielen 
und Unternehmensstrategien 

unterzogen werden. Das Kon-
zept muss durch eine geeignete 
Übersetzung der Vorgaben die 
Basis für das gemeinsame Ver-
ständnis aller am Vorhaben 
beteiligten bilden.

Entsprechend der Komplexi-
tät der im Konzept definierten 
Ziellandschaft und unter Be-
rücksichtigung der vorgege-
benen Rahmenbedingungen 
sind praxiserprobte Methoden, 
Dokumentationsvorgaben und 
Werkzeuge pragmatisch, aber 
verbindlich festzulegen. Insbe-
sondere gilt dies für die Doku-
mentation der Nutzeranforde-
rungen. Es ist zu entscheiden, 
ob ein vollständiges, alle Un-
ternehmensprozesse umfas-
sendes Lastenheft notwendig 
ist, oder ob ausgehend von 
einer eher groben Darstellung 
aller Kernprozesse nur die als 
kritisch erachteten Bereiche 
detailliert beschrieben wer-
den. 

In der Praxis hat sich der 
Einsatz von Geschäftsprozess-
modellen bewährt. Ausgehend 
von der Prozesslandkarte, wel-
che die abzubildenden Kern-
geschäftsprozesse, Führungs- 
und Supportprozesse vollstän-
dig beschreibt (siehe Abb. 2), 
können diese entsprechend 
der Anforderungen in wei-
teren Ebenen tiefer beschrie-
ben werden. Die Übersetzung 
der Unternehmensrealität in 
diese graphische und struktu-
rierte Darstellung erleichtert 
die interne Diskussion der 
Anforderungen und bildet als 
Werkzeug zur Übersetzung 
zur IT-Sicht die Basis für ein 
gemeinsames Verständnis mit 
den Partnern. 

Die Auswahl der Anbieter 
und Systeme sollte mehrstu-
fig erfolgen. Nach einer ersten 
Vorauswahl grundsätzlich ge-
eigneter Systeme, werden mit 
einer auf dem Lastenheft ba-
sierenden Ausschreibung Lö-
sungsangebote eingeholt und 
geeignete Kandidaten für die 

Endauswahl ermittelt. Bei der 
Bewertung der Angebote ist 
jedoch das gemeinsame Ver-
ständnis für Leistungen und 
Pflichten beider Seiten sowie 
allgemeiner Rahmenbedin-
gungen zu hinterfragen und 
ggf. herzustellen.

Im Rahmen der Endaus-
wahl sollten die Anbieter vor-
gegebene Prozesse exempla-
risch am System präsentieren. 
Hier sind die Erwartungen der 
Fachbereiche in ein Drehbuch 
zu übersetzen, das von den 
Anbietern einzuhalten ist. Die 
aufgezeigten Lösungsangebote, 

aber auch die Kompetenzen 
der Anbieter bzgl. Branchen, 
Abläufe und Methodik können 
somit leichter bewertet und 
verglichen werden.  

Eines der häufigsten „Miss-
verständnisse“ in der Kommu-

nikation zwischen Auftragge-
ber und Auftragnehmer ist 
das Verständnis von „Fremd-
worten“ wie „Return on Invest-
ment“ (RoI) und „Total Cost of 
Ownership“ (TCO). Während 
ein Anbieter sich gern hinter 
nicht messbaren Marketing-
aussagen verstecken mag, hat 
die Werthaltigkeit der gelie-
ferten Leistung elementare 
Bedeutung und sollte zum 
wichtigsten Entscheidungskri-
terium werden.

Kosten und Nutzen fließen 
gleichermaßen in die Berech-
nung ein. Der betriebswirt-
schaftliche Nutzen einer Lö-
sung ist – wenn auch nicht zu 
100 % vollständig – qualitativ 
und quantitativ darstellbar. 
Die Erfahrung zeigt, dass die 
Erwartung an den Nutzen 
einer Lösung mit einer ho-
hen Sicherheit erreichbar ist, 
wenn die Projektziele und der 
Leistungsumfang an diese Er-
wartung adaptiert wurden. 
Leider werden die Kosten für 
Dienstleistungen aus Erfah-
rung oft falsch eingeschätzt. 
Ursachen hierfür umfassen un-
terschiedliche Übersetzungen 
von Pflichten und Leistungen 
im Detail über irreführenden 
Leistungsbeschreibungen wie 
„Coaching“ bis hin zu elemen-
taren Lücken in den Verträgen, 
die zu Budgetanpassungen 
führen müssen. 

Während die Verhandlung 
von Dienstleistungen eine 
Abwägung von Qualität und 
Kosten darstellt, reduziert 
sich die Verhandlung von Soft-
warelizenzen und -wartung in 
der Regel allein auf den Preis. 
Einsparungen von bis zu 50 % 
und mehr werden nicht reali-
siert, obwohl die Lizenzpreis-
senkung den RoI und die War-
tungskostenreduzierung den 
TCO signifikant verbessern. 

Das Vertragsmanagement 
und die Lizenzpreisoptimie-

rung werden somit zum ele-
mentaren Bestandteil eines 
werthaltigen Auswahlpro-
zesses. 

Die Herausforderung „ERP-
Auswahl“ kann mit einer 
durchgängigen Vorgehenswei-
se und dem gemeinsamen Ver-
ständnis aller internen und ex-
ternen Beteiligten erfolgreich 
gemeistert werden. Zur Absi-
cherung des Vorhabens und 
der geschilderten vielfältigen 
Übersetzungsprozesse aus der 
„Unternehmenswelt“ in die „IT-
Welt“ und zurück, wird häufig 
auf eine externe Unterstützung 
in Form von Auswahlberatung 
zurückgegriffen. Wissen und 
Erfahrungen über die Anfor-
derungen und Prozesse der 
Unternehmen und ihrer Bran-
chen, eingehende Kenntnisse 
über Systeme und Anbieter, 
strikte Neutraltät und Kennt-
nisse über die Marktmechanis-
men, insbesondere im Rahmen 
der Vertragsgestaltung bilden 
die Grundlage für eine erfolg-
reiche Unterstützung. 

Langjährige Projekter-
fahrungen, auf den Kunden 
abgestimmte, pragmatische 
Vorgehensweisen und eine 
ganzheitliche Betrachtung 
des Vorhabens  von der Ge-
schäftsanforderung bis zu 
ihrer Umsetzung,  führen zu 
einer kosten-nutzen-optimier-
ten Einführung – mit dem 
geeignetem System und dem 
richtigen Dienstleister.

Kontakt:

Michael Hastedt

Thescon GmbH, Solms

m.hastedt@thescon.de

Dr. Michael Sandmeier

Thescon GmbH, Solms

m.sandmeier@thescon.de

Tel.: 06442/927526

Fax: 06442/927527

www.thescon.de
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Übersetzer gesucht: Deutsch – ERP, ERP – Deutsch
Geschäftsanforderungen, Prozesse und Nutzen im Fokus einer ERP-Auswahl
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www.gitverlag.com Protherics UK, führendes, bio-
pharmazeutisches Unterneh-
men mit Schwerpunkt auf der 
Entwicklung, Herstellung und 
Vermarktung spezialisierter 
Produkte für Intensivbehand-
lung und Krebs, nutzt künftig 
für CAPA- und Reklamations-
prozesse das System Track-
wise von Sparta Systems. Pro-
therics, mit Hauptquartier in 
London, beschäftigt ungefähr 
260 Mitarbeiter in England, 
USA und Australien.  

Auf Basis einer Software-
Plattform erhalten Unterneh-
men mit Trackwise ein Werk-
zeug in die Hand, mit dem sie 
Korrektur- und Vorbeugemaß-
nahmen steuern und kontrol-
lieren können. Hierbei können 
die CAPA-Ursachen aus allen 
möglichen Quellen kommen. 
Das System verbessert die 

Kontrolle über die CAPA-Akti-
vitäten, in dem es die Prozesse 
verschlankt und automatisiert, 
Risiken und überfällige Aufga-
ben eskaliert und konsolidierte 
Berichte quer durch die unter-
schiedlichen Risikobereiche 
generiert und zustellt. 

“Trackwise hat unsere Mög-
lichkeiten zur Kontrolle and 
Verfolgung der wesentlichen 
Aspekte unserer Qualitäts-

prozesse deutlich verbessert. 
Die Fähigkeit, die Software 
schnell und sauber in unsere 
bestehende Systemlandschaft 
zu platzieren, führte nicht nur 
zu exzellenten Anpassungen 
an unser Geschäft, sondern 
wurde auch schnell von den 
Mitarbeitern begriffen und 
aufgenommen – eine in der 
Tat geradlinige Übung“, sagte 
Darren Topham, Global IT Ma-

nager bei Protherics. “Track-
wise unterstützt uns, kurze 
Genehmigungszeiträume zu 
garantieren sowie Status und 
Wirksamkeit aller CAPA effi-
zient zu überwachen.“

Neben dem geschlossenen 
CAPA Kreislaufprozess mit 
elektronischen Prozessabläu-
fen und eingebauten Wirk-
samkeitstests liefert Trackwise 
Qualitätstrends und Manage-
ment Reports mit integrierten 
Such- und Berichtsfunktionen 
sowie Management Dash-
boards.

Kontakt:

Christoph Knez

Sparta Systems, Lagenfeld 

Tel.: 0177/7897948

christoph.knez@sparta-systems.com

www.sparta-systems.com
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Protherics wählt Trackwise  
für Korrektur- und Vorbeugemaßnahmen 
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Abb. 3: Kalkulation ROI

Sparta Systems

Sparta Systems ist der Industrieführer für globale Qualitäts- und Compliance 

Management Systeme. Sein Trackwise Produkt ist eine web-basierende Software 

Anwendung, die von Fachleuten aus den Qualitäts- und Regulatory Affairs Berei-

chen genutzt wird, um Qualitäts- und Compliance Anforderungen im gesamten 

Unternehmen zu steuern. Das Unternehmen hat mehr als 12 Jahre Erfahrung und 

eine umfangreiche Kundenbasis in 

der Life Science Industrie und an-

deren stark regulierten Branchen.

Abb. 1: Einführung eines ERP-Systems

Abb. 2: Prozesslandkarte
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Listen Sie Ihr Unternehmen als Top Anbieter!
Wachstum, Märkte, Potentiale - die aktuelle Fraunhofer IML Marktstudie beschreibt Chancen und Innovationen auf 
dem Markt für Lagertechnik, Logistiksoftware und der Warehouse Management Systeme.
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 D
er 1.6.2007 war für die chemische 

Industrie ein wichtiger Stichtag: 

die neue europäische Chemikalien-

verordnung Reach trat in Kraft. Chemisch/physi-

kalische und toxikologische Daten müssen jetzt 

anwendungs- und expositionsbezogen ermittelt 

und bereitgestellt werden. Das bedeutet, dass die 

Informationen nicht wie bisher nachgeschalteten, 

sondern zusätzlich auch vorgeschalteten Akteuren 

verpflichtend zur Verfügung gestellt werden müs-

sen: verordnungskonforme Datenflüsse und Work-

flows sowie Risikobetrachtungen bezüglich der 

Verfügbarkeit ihrer Roh- und Ausgangsstoffe auf 

dem europäischen Markt sind dafür notwendig.

Die Integration von Datenbeschaf-
fung, -erfassung, -speicherung auf 
der einen und deren Übermittlung 
über die gesamte Supply Chain auf 
der anderen Seite bedeuten hohe An-
forderungen an die IT-Systeme der 
betroffenen Unternehmen.

Die chemische Industrie kann da-
bei jedoch von der pharmazeutischen 
Industrie aus den Erfahrungen bei 
der Umsetzung regulatorischer 
Anforderungen lernen, Risiken als 
Chancen zu begreifen und zu Markt-
vorteilen auszubauen. 

Reach als Risiko und Herausforderung

Mit etwa 850 Seiten ist die Reach-
Verordnung ein umfangreiches 
Gesetzeswerk. Hier den Überblick 
zu behalten mit den noch nachfol-
genden, mehrere hundert Seiten um-
fassenden Durchführungsrichtlinien 
bedeutet in den kommenden Jahren 
einen erheblichen Mehraufwand 
für die Firmen. Zudem muss genau 
analysiert werden, welche Stoffe und 
Produkte im Unternehmen Verwen-
dung finden und: wo lohnt sich der 
Aufwand einer Registrierung? 

Für 80 % der auf dem europä-
ischen Markt befindlichen Stoffe 
existieren die unter Reach notwen-
digen Daten nicht, und die Reach-Ge-
samtkosten werden den von der EU 
geschätzten Aufwand von 2,3 Mrd. € 
sicherlich übersteigen. Allein BASF 
schätzt für Registrierungen, Test-
verfahren und Dokumentationen 550 
Mio. € Finanzbedarf in den nächsten 
zehn Jahren. Ungefähr 20-40 % der 
chemischen Substanzen auf dem eu-
ropäischen Markt werden aufgrund 
der Reach-Kosten verschwinden. 
Hinzu kommt, dass ca. 1.000 Stoffe 
aufgrund ihrer besonders besorgnis-
erregenden Eigenschaften verboten 
oder mit Beschränkungen belegt 
werden könnten.

Wir erinnern uns noch an die Dis-
kussionen, die vor etwa zehn Jahren 
das Inkraftsetzen des „21 CFR part 
11, Electronic Records and Elect-
ronic Signatures, final rule“ in der 
pharmazeutischen Industrie aus-
gelöst hat. Doch für diese Firmen 
wurden regularienkonforme und ef-
fiziente IT-Lösungsansätze zu einem 
Marktvorteil. Der „21 CFR part 11“ 
führte zur Entwicklung vom Papier 
zum elektronischen Dokument und 
bewirkte einen zunehmend effek-
tiveren Einsatz von IT-Systemen in 
den Unternehmen. 

Kein Markt ohne Daten

Die Anforderungen, die durch die 
amerikanische Arzneimittelbehörde 
FDA (Food and Drug Administrati-

on) mit dem 1997 in Kraft gesetzten 
„21 CFR part 11“ für Systeme phar-
mazeutischer Hersteller formuliert 
wurden, bedeuteten prägnant: „Was 
nicht dokumentiert ist, existiert 
nicht!“ Betroffen sind dabei nicht 
nur die Hersteller von Medikamen-
ten, sondern auch deren Zulieferer 
(Ausgangs- und Hilfsstoffe, Geräte 
und Medizinprodukte, Hard- und 
Software).

Die Reach-Verordnung schreibt 
vor, dass nur noch diejenigen Stof-
fe auf den Markt gebracht werden 
dürfen, für die eine anwendungsbe-
zogene Registrierung existiert. War 
vor Reach auf dem Markt erlaubt, 
was nicht explizit verboten wurde, 
so sind es mit Reach nur noch die-
jenigen Stoffe, die registriert sind. 
Nach Reach gilt also: „Ohne Daten 
kein Markt!“

Kommunikation und Datenmanagement

In der pharmazeutischen wie der 
chemischen Industrie sind computer-
gestützte Systeme in den letzten 20 
Jahren zunehmend in die Sammlung, 
Prozessierung, und Speicherung von 
Daten entlang der Wertschöpfungs-
kette der Unternehmen eingebunden 
und Bestandteil von automatisierten 
Prozessen in Produktion und Labor. 
Weiterhin sind die IT-Systeme ein 
zentraler Bestandteil der Kommuni-
kation. Dies hat zur Folge, dass eine 
erfolgreiche Umsetzung von Reach- 
und FDA-Compliance neben organi-
satorischen Maßnahmen und deren 
Implementierung in den IT-Systemen 
ein audit- und revisionssicheres Da-
tenmanagement für alle regulato-
risch betroffenen Daten erfordert. 
Von Arbeitsplatzrechnern, analy-
tischen Instrumenten und LIMS (La-
boratory Information Management 
Systems) über Datenspeicherung bis 
hin zu Prozessleitsystemen und ERP 
(Enterprise Ressource Planning, z. B. 
SAP, Navision) reicht die Bandbreite 
der von der FDA-Compliance betrof-
fenen IT-Systeme.

Die für eine Registrierung unter 
Reach notwendigen Daten kom-
men aus den unterschiedlichsten, 
IT-gestützten Datenquellen. Neben 
verschiedenen unternehmensinter-
nen Systemen (ERP, Stoff- und La-
bordatenbanken) sind aufgrund der 
notwendigen Kommunikation mit 
vor und nachgeschalteten Anwen-
dern externe Quellen (Lieferanten, 
Partner, Labors) einzubeziehen. 
Die Aggregation und anschließende 
Übermittlung der in Registrierungs-
dossiers zusammengefassten Daten 
für die Registrierung (Iuclid-Format, 
International Uniform Chemical In-
formation Database) stellt enorme 
Ansprüche an die Datenerfassung. 
Dabei müssen die hierzu verwende-
ten IT-Systeme sowohl mit der EU-
Behörde (EChA – Europäische Che-
mikalien Agentur) als auch den ver-
schiedensten internen und externen 
Quellen kommunizieren und Daten 
revisionssicher austauschen können. 
Im Mittelpunkt steht also unter Re-
ach die revisions- (und damit audit-
)sichere Sammlung, Aggregation 
und Kommunikation von Daten. 

Effiziente IT-Systeme für die Reach-Compliance

IT-Systeme für ein auf Reach-Inhalte 
abgestimmtes Datenmanagement 
müssen die direkte Kommunikation 
zwischen ERP-Systemen und den für 

sie entwickelten Reach-IT-Modulen 
und der EChA (Iuclid) für die Regis-
trierung intelligent unterstützen, 
vereinfachen oder diese ersetzen. 
Dabei ist neben der Einbeziehung 
von Mail, Fax und gescannten Do-
kumenten, die automatisiert Stoffen 
und Produkten zugeordnet werden 
können, die Verfügbarkeit von For-
mularen und verschlüsselten Web-
basierten Kommunikationsmöglich-
keiten mit vor- und nachgeschal-
teten Anwendern wichtig. Es gibt 

mittlerweile einfache, kostengüns-
tige und schnell implementierbare 
Lösungen.

Alle Datenflüsse und die mit 
den Daten zusammenhängenden 
Prozesse können mit definierten 
Workflows hinterlegt und so qua-
litätsgesichert und/oder automati-
siert gesteuert werden. Über Ma-
nagement-Dashboards und unter 
Verwendung von Balanced Score 
Cards kann der Projektfortschritt 
verfolgt und eine Priorisierung der 

Stoffe, Stoffklassen und Produkt-
gruppen unter Einbeziehung busi-
nessrelevanter Daten und Zahlen 
immer aktuell dargestellt werden. 
Eine problemlose Integration in 
die bestehende Office-Welt des Un-
ternehmens und die Unterstützung 
aller Intranets, Extranets und Web-
anwendungen ist gegeben.

Für Reach lassen sich also mit IT-
Systemen die notwendigen Anforde-
rungen realisieren: Wie im Umgang 
mit der FDA-Compliance können 

Risiken und Herausforderungen zu 
Chancen werden!

Kontakt:

Dr. Andreas Jabs

Alegri International, Wiesbaden

Tel.: 0611/450417-105

Fax: 0611/450417-205

andreas.jabs@alegri.de

www.alegri.de
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Ordnung im Datenchaos
Was kann man aus 10 Jahren FDA/„21 CFR Part 11“ für Reach lernen? 
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 D
ie Erweiterung der Envi-

ronmental Due Diligence 

um strategische Aspekte 

erhöht bei Unternehmensakquisitionen 

in der chemischen Industrie die Qualität 

des ermittelten ökologischen Unterneh-

menswertes erheblich.

Die Due Diligence (Kaufbe-
wertung eines Unternehmens) 
hilft dem akquirierenden 
 Unternehmen, die markt- und 
geschäftsgetriebene strate-
gische Planung für eine Un-
ternehmensakquisition finan-
ziell, juristisch, inhaltlich, 
technisch und ökologisch ab-
zusichern. Die Daten der Due 
Diligence helfen dann dem ak-
quirierenden Unternehmen, 
die Trefferquote für ein zu 
akquirierendes Unternehmen 
erheblich zu erhöhen. Da bei 
der Due Dilligence neben tech-
nischen und finanziellen Infor-
mationen auch ökologische Da-
ten von sehr großer Bedeutung 
sind, hat sich besonders in der 
chemischen Industrie die Inte-
gration der Environmental Due 
Diligence (EDD) in die gesamte 
Due Diligence etabliert. 

Die EDD soll möglichst alle 
umweltrelevanten Probleme 
und finanzielle Risiken er-
fassen, die von einem Stand-
ort ausgehen oder auf diesen 
einwirken. Bisher wurde die 
EDD vorrangig eingesetzt, um 
klassische Umweltrisiken, wie 
z. B. Altlasten im Boden oder 
Grundwasser, Abfallentsor-
gung oder Abwassersysteme 
zu identifizieren bzw. anschlie-
ßend zu quantifizieren. 

Strategic Environmental Due Diligence

Die neuere Auffassung trägt 
auch der Erfahrung aus der 
Vergangenheit Rechnung, 
indem die Akquisitionsana-
lyse um strategische, ökolo-
gische Komponenten zu einer 
Strategic Environmental Due 
 Diligence erweitert wird. 
Dazu zählen besonders in der 
chemischen Industrie The-

mengebiete wie ökologische 
Markttrends, Auswirkungen 
von Gesetzesvorschlägen wie 
z. B. Reach, Risk Assessments, 
Sustainable Supply Chain Ma-
nagement und Sonderthemen 
wie Emissionszertifikate. 

Auf operativer Ebene wer-
den ökologische Unterneh-
menswerte in Form möglicher 
oder fiktiver Risiken bereits in 
Unternehmensbewertungen 
einbezogen. Hierbei handelt es 
sich zumeist um negative Wer-
te wie Altlasten im Anlagever-
mögen oder nachhaltige Schä-
den innerhalb des Betriebes. 
Die für die chemische Indus-
trie erfolgskritischen stra-
tegisch-ökologischen Werte 
werden aus den allgemeinen 
qualitativen Unternehmens-
werten der marktgerichteten 
Due Diligence abgeleitet (Kon-
kurrenzsituation, Qualität der 
Lieferanten, Einhaltung von 
Prozessen, Kunden und Ruf 
des Unternehmens). Die Über-
tragung dieser Werte auf den 
ökologischen Bereich ergibt 
strategisch-ökologische Werte 
wie 

Nachhaltigkeit der Partner-
schaften in der Wertschöp-
fungskette, 
Nachhaltigkeit des Mana-
gens und Standardisierens 
der Supply Chain, 
ökologische Früherkennungs-
mechanismen (um zum 
Beispiel auf mögliche Risk 
 Assessments frühzeitig ein-
gehen zu können), 







proaktive Nutzung von ökolo-
gischen Marktmechanismen 
wie die Emissionszertifikate 
oder 
das Innovationsmanagement 
für ökologische Produkte, 
Prozesse und Dienstleistun-
gen.

Die EDD hat das Ziel, alle 
 Risiken und Kosten offen zu le-
gen, die aus Sicht der Ökologie 





den wirtschaftlichen Erwerb 
des Unternehmens beeinflus-
sen. Dazu wird die derzeit 
 genutzte EDD um zwei Ebenen 
erweitert – zum einen um die 
strategische Ebene und zum 
anderen um die Sichtweise der 
Chancen. Die neue Sichtweise 
der EDD resultiert dann in 
 einer Matrix aus ökologischen 
Chancen und Risiken auf der 
operativen und strategischen 
Ebene.

Diese in der Abbildung dar-
gestellte erweiterte Sichtweise 
der EDD soll den Käufer eines 
Unternehmens auch in die 
Lage versetzen, Erhöhungen 
des Verkaufspreises (Kursän-
derungen) durch die ermit-
telten ökologischen Chancen 
einschätzen zu können (Unter-
nehmenswertobergrenze). 

Sustainable Supply Chain Management

Die relativen ökologischen 
Chancen und daraus resul-
tierenden Wettbewerbsvor-
teile, insbesondere im Thema 
„Sustainability“, werden in 
Zukunft zu einer Differenzie-
rung im Wettbewerb führen. 
Die Unternehmen werden mit 
zwei Entwicklungen konfron-
tiert:

Strategisches Wachstum 
hängt von der Stärke der re-
levanten Wertschöpfungsket-
te mit einem entsprechenden 
Management der beteiligten 
Akteure ab
die ansteigende Bedeutung 
nachhaltiger Produkte vor 
dem Hintergrund wachsen-
der sozial-ökologischer An-
sprüche an Unternehmen

Diesen Entwicklungen wird 
u. a. mit dem Management von 
nachhaltigen Wertschöpfungs-
ketten begegnet. Bedingt durch 
die sinkenden Fertigungstiefen 
verliert der einzelne Produk-
tionsstandort immer mehr an 
Bedeutung, die gesamte Kette 
dagegen nimmt an Bedeutung 
zu. Dieser Trend hat auch Aus-
wirkungen auf die integrierte 
Sichtweise des Umweltma-
nagements. Als Konsequenz 


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hieraus ergibt sich die Not-
wendigkeit, Umweltbelastun-
gen und -risiken entlang der 
gesamten Wertschöpfungsket-
te zu analysieren, zu optimie-
ren, zu standardisieren und 
zu managen. Im Rahmen der 
EDD gilt es diese strategischen 
Wettbewerbsvor- und nach-
teile herauszuarbeiten, dar-
zustellen und zu bewerten. In 
einem konkreten Case konnte 
mit Sustainable Supply Chain 
Management (SSCM) einem Un-
ternehmen langfristig geholfen 
werden, das Produkt DMS vor 
einem EU Risk Assessment zu 
bewahren.

Die Einbindung des Prüfbe-
reiches SSCM ermöglicht die 
Beantwortung der folgenden 
wichtigen Fragen innerhalb 
einer Environmental Due 
 Diligence:

Existiert für das Produkt 
eine integrierte Kette mit 
vielen verschiedenen beteili-
gten Organisationseinheiten 
oder Unternehmen?
Wie groß ist die ökologische 
Komplexität in dieser inte-
grierten Kette (Anzahl von 
Kunden und Lieferanten, 
Vielfalt der Stoffe, Vorgaben 
für Fertigung und Transport, 
Lieferzeiten und –modelle)?
- Wie groß ist die ökologische 
Variabilität in dieser inte-




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grierte Kette (verschiedene 
Produktverpackungen, Be-
darfskontinuität, Anzahl der 
Transportwege)?
Welche Standards und Vor-
gaben existieren in der Wert-
schöpfungskette (Umwelt-
standards, Sicherheitsstan-
dards, Qualitätsstandards, 
Human-Standards)?
Welche Informations- und 
Kommunikationsflüsse exis-
tieren innerhalb der Kette 
zwischen den Beteiligten 
zum Thema Sustainability?
Welche ökologischen Pla-
nungs-, Steuerungs- und 
Kontrollinstrumente sind für 
die Produkte und Geschäfts-
felder des zu erwerbenden 
Unternehmens etabliert?
Wie durchgängig ist das 
 Risikomanagement in der 
Kette implementiert?

Fazit

Die Einbindung der strate-
gischen Sichtweise in die 
 Environmental Due Diligence 
(EDD) erweitert den Blickwin-
kel auf das zu kaufende Unter-
nehmen, besonders in der che-
mischen Industrie, erheblich. 
Mit der Erweiterung der EDD 
können neben kurzfristi-
gen ökologischen Defiziten 
wie Altlasten auch weiter-




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gehende Risiken und damit 
einhergehende Investitionen 
transparent gemacht werden. 
Neben der Risiko- und Kos-
tenbetrachtung erscheint es 
jedoch auch sinnvoll zu sein, 
die ökologische Chancen- und 
Potentialbetrachtung in die 
EDD einzubeziehen. Dies hilft 
den Unternehmen, auch Kauf-
preisobergrenzen deutlicher 
zu identifizieren. Aus dieser 
 Ergänzung ergibt sich eine 
neue, auf Strategie und Chan-
cen gerichtete EDD. Je mehr ein 
Unternehmen entsprechende 
Maßnahmen zum nachhaltigen 
Management seiner Supply 
Chains einsetzt, desto weniger 
Kosten entstehen für Investiti-
onen und vermeintliche ökolo-
gische Risiken. Das professio-
nelle nachhaltige Managen der 
Supply Chain trägt besonders 
in der chemischen Industrie 
zur Stabilisierung des Unter-
nehmenswertes bei.

Bernhard Muhler, 
Dr. Carsten Suntrop

Kontakt:

Dr. Carsten Suntrop 

CMC² GmbH, Frankfurt/Main

Tel.: 069/69535-735

Fax: 069/69535-736

info@cmc-quadrat

www.cmc-quadrat.de
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Ökologische Komponenten beim Unternehmenskauf
Sinn und Zweck einer Strategic Environmental Due Diligence

Dr. Carsten Suntrop, 
geschäftsführender Gesellschafter von CMC² 

Bernhard Muhler, 
Geschäftsführung Bludau & Muhler

A
m 1.6.2007 ist die Verord-

nung (EG) Nr. 1907/2006, 

die sog. Reach-VO, in 

Kraft getreten. Die für Hersteller und 

Importeure bedeutsamen Bestimmun-

gen über die Registrierung von Stoffen 

als solchen, in Zubereitungen oder in 

 Erzeugnissen, treten gem. Art. 141  

Abs. 2 Reach-VO mit einem Jahr Ver-

zögerung zum 01.06.2008 in Kraft. 

Im Zeitraum vom 01.06.2008 bis zum 

30.11.2008 haben registrierungspflich-

tige Unternehmen die Möglichkeit, 

durch eine nur geringen Anforderungen 

unterliegende Vorregistrierung die 

Übergangsfristen für Phase-in-Stoffe in 

Anspruch zu nehmen.

Unternehmen, die sich mit 
der Umsetzung der Reach-VO 
befassen, sind dabei v.a. ge-
halten, die eigene Rolle des 
Unternehmens im Hinblick 
auf jeden hergestellten, im-
portierten oder eingesetzten 
Stoff zu definieren. Denn die 
Pflichtenkreise variieren in 
Abhängigkeit davon, ob ein Un-
ternehmen hinsichtlich eines 
Stoffes als Hersteller, Impor-
teur, nachgeschalteter Anwen-
der oder Händler agiert. Ins-
besondere für Unternehmen, 

die Stoffe aus Dritt-Staaten in 
das EG-Zollgebiet importieren, 
stellt sich gegenwärtig die Fra-
ge, inwieweit vertragliche Re-
gelungen zu Gefahrtragung, 
Abwicklung von Zollformali-
täten oder Transportkosten-
übernahme sowie bereits in 
diesen Verträgen bestehende 
wechselseitige Informations- 
und Mitwirkungspflichten 
Auswirkungen auf die Beurtei-
lung der eigenen Rolle haben 
können.

Ausgangspunkt der Über-
legungen für Importeure 
ist dabei die in Art. 3 Nr. 11 
vorgegebene Definition des 
„Importeurs“. „Importeur“ ist 
hiernach jede natürliche oder 
juristische Person mit Sitz in 
der Gemeinschaft, die für die 
Einfuhr eines Stoffes verant-
wortlich ist. Unter „Einfuhr“ 
ist dabei gem. Art. 3 Nr. 10 das 
physische Verbringen in das 
Zollgebiet der Gemeinschaft 
zu verstehen.

Diese Definition des Impor-
teurs ist allerdings nur auf 
den ersten Blick selbsterklä-
rend. So fehlt v.a. eine nähere 
Angabe dazu, wie der Begriff 
der „Verantwortlichkeit“ zu 
verstehen sein soll. Bei einem 
strikt am Wortlaut orien-
tierten Verständnis wäre eine 
„Verantwortlichkeit“ für das 
physische Verbringen, d.h. die 
Einfuhr, regelmäßig dem je-
weiligen Transportunterneh-

mer („echter Spediteur“) zuzu-
ordnen, der die Ware physisch 
in das EG-Zollgebiet einführt. 
Gegen eine derartige Verant-
wortlichkeit des Spediteurs 
sprechen indes gleich mehre-
re Gründe. Zum einen werden 
diesem regelmäßig die für die 
Registrierung erforderlichen 
stoffbezogenen Informationen 
fehlen. Zum anderen hätten 
es Besteller und Lieferanten 
durch die Wahl eines nicht im 
EG-Binnenmarkt ansässigen 
Spediteurs in der Hand, die 
Registrierungspflicht für die 
Einfuhr von vornherein zu 
umgehen. Denn der nicht im 
Binnenmarkt ansässige Spe-
diteur kommt als Verantwort-
licher bereits deshalb nicht 
in Betracht, da gem. Art. 3 
Nr. 11 nur derjenige als Im-
porteur verantwortlich sein 
soll, der auch einen Sitz im 
EG-Binnenmarkt hat. Bereits 
hieraus folgt, dass die Verant-
wortlichkeit des Transporteurs 
in Art. 3 Nr. 11 nicht gemeint 
sein kann. Anderenfalls wäre 
eine effektive Umsetzung der 
Verordnung nicht gewährleis-
tet. Gegen eine originäre Ver-
antwortlichkeit des Transport-
unternehmers sprechen sich 
folgerichtig auch die Hinweise 
des nationalen Helpdesk auf 
der Website der Bundesanstalt 
für Arbeitsschutz und Arbeits-
medizin und die europäische 
Chemikalienagentur ECHA in 

ihrem Leitfaden „Guidance on 
registration“ aus.

Scheidet aber der Spediteur 
als verantwortlicher Impor-
teur gem. Art. 3 Nr. 11 aus, ist 
die Verantwortlichkeit im Ver-
hältnis zwischen Besteller und 
Lieferant zu entscheiden. Wird 
die in Art. 3 Nr. 11 geforderte 
Verantwortlichkeit jedoch als 
vertragliche Verantwortung 
für den Warenimport verstan-
den, so wäre die Frage, wer der 
Importeur nach Maßgabe der 
Reach-VO ist, für die Vertrags-
parteien disponibel. Steht es 
also den einzelnen Unterneh-
men frei, durch vertragliche 
Vereinbarungen die Impor-
teurstellung gem. Reach-VO 
und die hieraus resultierenden 
Pflichten zu begründen oder 
zu übertragen?

Diese derzeit in der unter-
nehmerischen Praxis viel dis-
kutierte Frage ist bislang nicht 
entschieden. Im Grundsatz 
bleibt aber festzuhalten, dass 
der sehr weit gefasste Wortlaut 
des Art. 3 Nr. 11 einer Dispo-
nibilität der Einfuhrverant-
wortlichkeit prima facie nicht 
entgegensteht. So weist auch 
die ECHA in der „Guidance on 
registration“ unter Ziff. 1.5.3.3 
ausdrücklich darauf hin, dass 
die Bestimmung der Einfuhr-
verantwortlichkeit regelmäßig 
die Analyse aller Umstände des 
Einfuhrvorgangs erfordert. 
Hierzu gehören auch disponib-

le Faktoren, wie die Besteller-
eigenschaft, die Auferlegung 
von Zahlungspflichten, die 
Abwicklung der Zollformali-
täten oder die Ausgestaltung 
der Besitz- bzw. Eigentums-
verhältnisse.

Eine vollständige Disponi-
bilität der Pflichtenstellung 
kann hieraus allerdings nicht 
abgeleitet werden. Anderen-
falls würde erneut die effektive 
und wirksame Umsetzung der 
 Reach-VO massiv beeinträch-
tigt werden. Bei umfassender 
Disponibilität der Importeur-
stellung könnte diese regel-
mäßig auf einen nicht im EG-
Binnenmarkt ansässigen Ver-
tragspartner verlagert werden, 
so dass für den in Rede stehen-
den Einfuhrvorgang gerade 
kein verantwortlicher Impor-
teur benannt werden könnte. 
Denn hierfür ist ja gerade der 
Sitz des Importeurs im EG-Bin-
nenmarkt das entscheidende 
Kriterium. Zwar besteht für 
das nicht im EG-Binnenmarkt 
ansässige Unternehmen die 
Möglichkeit, sich den Regis-
trierungsanforderungen unter 
Einschaltung eines Alleinver-
treters gem. Art. 8 zu stellen. 
Eine Verpflichtung hierzu 
besteht aber gerade nicht. 
Richtigerweise wird man da-
her davon ausgehen müssen, 
dass jedenfalls dort, wo nur 
eine Vertragspartei ihren Sitz 
im EG-Binnenmarkt hat, die-

se auch die entsprechenden 
 Registrierungspflichten treffen 
werden. 

Schwieriger ist die Abgren-
zung der Pflichtenkreise in 
den Fällen, in denen Besteller 
und Lieferant zwar ihren Sitz 
jeweils im EG-Binnenmarkt 
haben, die Ware jedoch von 
außerhalb des Binnenmarktes, 
z. B. aus einem Lager oder 
Produktionsstandort des Lie-
feranten, eingeführt wird. 
Veranlasst hier der Besteller 
mit seiner Bestellung die Ein-
fuhr und hat daher die Regis-
trierungspflicht als Importeur 
zu erfüllen, oder ist der Ein-
fuhrvorgang gerade dem Lie-
feranten zuzurechnen, der den 
Import veranlasst, um seiner 
Lieferpflicht zu entsprechen? 
Da hier aufgrund der Ansäs-
sigkeit beider Vertragspar-
teien im EG-Binnenmarkt bei-
de auch als verantwortlicher 
Importeur in Betracht kom-
men können, empfiehlt es sich 
in diesen Fällen, besonders 
auf die Vertragsgestaltung zu 
achten.

Wenig empfehlenswert dürf-
te dabei die bloße Verwendung 
z. B. von Incoterms (Internati-
onal Commercial Terms) sein, 
einer Reihe internationaler 
Regeln zur Interpretation 
spezifizierter Handelsbedin-
gungen der ICC (International 
Chamber of Commerce) im Au-
ßenhandelsgeschäft. Diese, im 

internationalen Warenverkehr 
verbreiteten Vertragsklauseln 
können zwar Indizien für die 
Frage der Importeurstellung 
liefern. Denn sie regeln vor 
allem die Art und Weise der 
Lieferung von Gütern, indem 
sie festlegen, welche Trans-
portkosten der Verkäufer, wel-
che der Käufer zu tragen hat 
und wer im Falle eines Verlus-
tes der Ware das finanzielle 
Risiko trägt. Eine ausschließ-
lich hierauf gestützte Entschei-
dung über die Frage, welches 
der beteiligten Unternehmen 
als verantwortlicher Impor-
teur anzusehen ist, wird in-
des nicht in Betracht kommen 
können. Auch die ECHA will 
gerade nicht ausschließlich 
auf die vertragliche Regelung, 
sondern auf die Gesamtum-
stände abstellen. Internatio-
nal agierenden Unternehmen 
ist insofern nahezulegen, 
ausdrückliche Regelungen in 
ihren Vertragswerken vorzu-
sehen und die gelebte Praxis 
der Importvorgänge zu über-
prüfen, um so Unsicherheiten 
weitestgehend zu vermeiden.

Kontakt:

Martin A. Ahlhaus

Nörr Stiefenhofer Lutz, München

Tel.: 089/28626284

martin.ahlhaus@noerr.com

www.noerr.com
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Reach: Registrierungspflichten für Importeure
Welche Auswirkungen vertragliche Regelungen haben können
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 N
achdem am 1. Juni 2007 

das EU-weit gültige Che-

mikalienrecht Reach in 

Kraft getreten ist, beginnt am 1. Juni 

2008 mit der Vorregistrierung die erste 

Reach-Phase. Diese Vorregistrierung 

bei der Chemikalienagentur ECHA in 

Helsinki wird bereits am 30.November 

2008 enden. Hersteller und EU-Impor-

teure von Chemikalien müssen also jetzt 

schnell und gezielt handeln, um durch 

die Vorregistrierung Vorteile nutzen zu 

können bzw. schwerwiegende Nachteile 

abzuwenden. Sie bietet unter anderem 

die Chance, für viele Stoffe Übergangs-

fristen von bis zu zehn Jahren nutzen 

zu können. Versäumnisse haben den 

vorläufigen Vermarktungsstopp bereits 

ab Januar 2009 zur Folge.

Jetzt ist es also höchste Zeit zu 
handeln. Am besten wäre es na-
türlich, wenn Sie die folgenden 
Fragen zur Reach-Vorregistrie-
rung klar und sicher mit „Ja“ 
beantworten können: Haben 
Sie alles Nötige getan? Haben 
Sie alle Aufgaben erledigt? Ha-
ben Sie alle Vorbereitungen ge-
troffen? Um die Chancen nut-
zen zu können und die Risiken 
zu vermeiden, bedarf es einer 
sorgfältigen Vorbereitung. 
Dazu gehört ein fundiertes 
Wissen um die Materie – und 
die ist bei Reach ausgespro-
chen komplex. Bei Versäum-
nissen droht im schlimmsten 
Fall eine bittere Konsequenz: 
“No data – no market“. Im Fol-
genden wird im Schnelldurch-
gang auf einige wichtige und 
interessante Punkte unter dem 
Aspekt „Chancen und Risiken“ 
der Vorregistrierung hinge-
wiesen.

Interne Abläufe und Ressourcen

Die Binsenweisheit „Reach 
verursacht hohe Kosten“ 
 haben die meisten Hersteller 
und Importeure von Chemi-
kalien vermutlich bereits ver-
innerlicht. In etwa 36 Studi-
en zu diesem Thema wurden 
die direkten Kosten EU-weit 
auf etwa 4 Mrd. € (in 11 Jah-
ren etwa 0,06 % bis 0,12 % 
des Branchenumsatzes), ge-
schätzt. Die indirekten Kos-
ten belaufen sich auf etwa 
das sechsfache. Die direkten 
Kosten sind kaum zu beein-
flussen. Die indirekten Kosten 

werden durch gute Planung 
minimiert.

Haben Sie genügend eige-
nes qualifiziertes Personal für 
Reach-relevante Aufgaben? 
Lohnt sich die personelle Auf-
stockung in diesen Bereichen 
oder kommt auch externe 
 Unterstützung in Frage? Oder 
eine Mischung von beidem?

Wollen Sie mehr als ein 
paar Dutzend Stoffe vorre-
gistrieren, sollten Sie sich 
Gedanken über die rationelle 
Durchführung der Vorregis-
trierung machen. Für jeden 
Stoff sind ein verantwortlicher 
Mitarbeiter mit zugehöriger 
E-Mail-Adresse anzugeben. 
Da eine Vielzahl von Mails im 
Rahmen der Stoffinformati-
onsaustauschforen (SIEFS) 
eingehen und auch zu beant-
worten sind, machen Sie sich 
am Besten jetzt Gedanken 
über deren Handhabung (Per-
sonal, Mail-Richtlinien).

 
Importe aus Nicht-EU-Ländern

Beziehen Sie Rohstoffe, Zube-
reitungen oder auch Erzeug-
nisse von außerhalb der EU? 
Als Importeur haben Sie unter 

Reach die gleichen Verant-
wortlichkeiten wie ein Herstel-
ler innerhalb der EU. Es wird 
nicht immer einfach sein, von 
den ausländischen Herstellern 
die genaue Zusammensetzung 
der Importprodukte zu erfah-
ren. Um die Versorgung mit 
Rohstoffen ab Januar 2009 
sicherzustellen, sollten Sie 
daher vorsorglich auch alter-
native Quellen für strategisch 
wichtige Rohstoffe ausmachen. 
Wenn Ihr Lieferant einen Al-
leinvertreter nach Artikel 8 der 
Reach-Verordnung bestellt, hat 
dieser Vertreter alle Verpflich-
tungen für die Importeure in 
der Lieferkette Ihres Liefe-
ranten zu erfüllen. Andere 
Importeure Ihres Lieferanten 
gelten dann als nachgeschal-
tete Anwender. Vielleicht wol-
len Sie eine engere Bindung 
zwischen Ihnen und Ihrem 
außereuropäischen Lieferant? 
Werden Sie sein Alleinvertre-
ter für die EU! Voraussetzung 
für die Vorregistrierung ist die 
passende EINECS-Nummer für 
den Stoff. In manchen Fällen ist 
die Zuordnung (Stoff – EINECS) 
nicht trivial. Voraussetzung ist 
die genaue Kenntnis des Stof-

fes. Möglicherweises stellen Sie 
fest, dass Ihr Stoff gar nicht im 
EINECS gelistet ist. Was tun? 
Neustoffanmeldung? 

Korrekte Stoffbeschreibungen  
und Vor-Konsortien

Als Hersteller wissen Sie, wel-
che Stoffe in Ihren Produkten 
oder Erzeugnissen vorregis-
triert werden müssen. Aber 
sind Sie sicher, dass diese auch 
korrekt beschrieben sind? 
Weicht die Beschreibung zu 
weit von den in den Reach-Leit-
fäden vorgegebenen Regeln ab, 
haben Sie unter Umständen 
gar keinen Anspruch auf Nut-
zung der Übergangsfristen. In 
den Pre-SIEFS wird die Fest-
legung der Kriterien für die 

„sameness of substances“ als 
die erste große Herausforde-
rung gesehen. Mit der Bildung 
eines Konsortiums müssen Sie 
nicht warten, bis Sie von der 
Chemikalienagentur ECHA 
im nächsten Jahr informiert 
werden. Sie kennen Ihre Mit-
bewerber. Vielleicht ist es eine 
gute Idee, sich für einen wich-
tigen Stoff bereits jetzt mit ih-
nen an einen Tisch zu setzen. 
Bei strategisch sehr wichtigen 
Stoffen gilt es, bereits jetzt po-
tentielle inhärente Stoffrisiken 
zu definieren. Gibt es Hinwei-
se darauf (Datenbanken, Ver-
gleich mit strukturrelevanten 
Stoffen, Expertenurteil), dass 
der Stoff vielleicht zulassungs-
relevante Eigenschaften auf-
weist?

Reach bietet auch Chan-
cen: Sie stärken Ihre Wettbe-
werbsposition, wenn Sie Ihren 
Kunden bereits zu einem frü-
hen Zeitpunkt „Reach-geprüf-
te“ Stoffe anbieten können.

Kommunikation mit den Kunden

Ein zentraler Aspekt von Reach 
ist die intensivere Kommuni-
kation zwischen Herstellern 
und Kunden. Diese intensivere 
Kommunikation ist nun unter 
Reach vorgeschrieben. Nutzen 
Sie diese Kommunikation als 
neue Chance! Sicher haben 
Sie von Ihren Kunden bereits 
 Anfragen erhalten, ob diese 
Ihre Stoffe weiter beziehen 
können. Diese Anfragen wer-
den noch zunehmen. Nur wer 
sich hier effektiv vorbereitet 
hat und bereits jetzt verbind-
liche Antworten geben kann, 
wird das Vertrauen seiner 
Kunden erhalten können. Nut-
zen Sie diese Chance und gren-
zen Sie sich vom Mitbewerber 
ab, klären Sie Ihr weiteres Vor-
gehen bei Ihren Stoffen, schu-
len Sie auch die Mitarbeiter 
mit Kundenkontakt zu Reach, 
seien Sie klar und verbindlich 
in Ihrer Kundenkommunika-
tion zu Reach. Wenn Sie Ihre 
Reach-Hausaufgaben rechtzei-
tig machen, bietet sich Ihnen 
auch die Chance mit potenti-
ellen Neukunden. Jetzt werden 
nämlich die Karten wieder neu 
gemischt. Sprechen Sie potenti-
elle Kunden auf der Suche nach 
alternativen Rohstoffquellen 
an. Kunden innerhalb der EU 
legen größten Wert auf sichere 
Lieferfähigkeit. Eine sichere 
Lieferfähigkeit ist nur mit einer 
adäquaten Reach-Vorbereitung 
ihres neuen Lieferanten gege-
ben. Wenn Sie zeigen können, 
dass Sie und Ihre Mitarbeiter 
gut auf Reach vorbereitet sind, 

werden Sie weitere Kunden ge-
winnen können. 

Nachgeschaltete Anwender

Unter Reach ist die Einbezie-
hung nachgeschalteter Anwen-
der mit festgelegten Rechten 
und Pflichten etwas völlig Neu-
es. Gemäß einer im Jahr 2002 
durchgeführten Eurobarome-
ter-Befragung glauben 93 % 
der Europäer, dass Chemika-
lien negative Auswirkungen 
auf die Gesundheit haben. Die 
Mehrheit der europäischen 
Verbraucher steht Chemikalien 
kritisch gegenüber. Diese Zah-
len können von keinem Unter-
nehmen ignoriert werden, das 
direkte Kontakte mit Verbrau-
chern unterhält. Diese Unter-
nehmen sind Ihre Kunden!

Unternehmen, die Probleme 
mit gefährlichen Chemikalien 
vermeiden und eine langfris-
tige Vertrauensbeziehung zu 
 ihren Kunden aufbauen wollen, 
erhalten heute meist nicht die 
dafür erforderlichen Informa-
tionen und Daten. Das ändert 
sich unter Reach. Es wird für 
alle hochvolumigen Chemika-
lien eine nahezu erschöpfende 
Menge an Daten in Toxikologie 
und bezüglich der Wirkung auf 
die Umwelt geben. In vielen 
Fällen kann von entsprechend 
ausgebildeten Personen bereits 
jetzt abgeschätzt werden, dass 
eine Chemikalie keine kri-
tischen Eigenschaften besitzt. 
Derartige Informationen will 
der nachgeschaltete Anwen-
der, der Kunde, möglichst bald 
wissen.

Dipl.-Ökologe Thomas Schmiegelt,  

 Geschäftsführer

CFCS-Consult GmbH, Essen

Tel.: 0201-79870-192

Fax: 0201-79870-386

schmiegelt@cfcs-consult.com

www.cfcs-consult.com
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Reach-Vorregistrierung – Höchste Zeit zu handeln
Wie man auf die Vorregistrierungsphase vorbereitet sein sollte/Beginn im Juni und Ende am 30. Oktober

Mit dem Inkrafttreten der 
 Reach-Verordnung am 1. Juni 
2007 bereiten sich viele Betrof-
fene intensiv auf die Anforde-
rungen vor. Doch auch schon 
vor diesem Termin haben In-
dustrieunternehmen und Be-
hörden teilweise gemeinsam 
mit den Vorbereitungen für die 
Umsetzung dieser Verordnung 
begonnen. Die Bundesanstalt 
für Arbeitsschutz und Arbeits-
medizin (BAuA) hat dabei in 
verschiedenen nationalen und 
europäischen Pilotprojekten 
und Planspielen als auch in 
vorbereitenden Sitzungen zu 
Reach bei der europäischen 
Kommission teilgenommen. 
Die BAuA wurde schon Mit-
te 2006 durch ministeriellen 
Erlass beauftragt, zusammen 
mit anderen Bundesbehörden 
eine nationale Auskunftsstelle 
zu errichten und nach außen 
hin als diese aufzutreten.

Die Unterstützungsleistung 
bezieht sich schwerpunktmäßig 
auf die Verfahren der Regis-
trierung und Vorregistrierung 
unter Reach, doch wird gerade 

über die Zusammenarbeit mit 
anderen Bundesbehörden über 
das Zulassungsverfahren, oder 
Umwelt und Verbraucherschutz 
betreffende Themen informiert 
und beraten.

Die Unterstützung be-
schränkt sich weiterhin nicht 
nur auf die direkte Beant-
wortung von Fragen, sondern 
enthält auch kostenlose In-
formationsbroschüren, Or-
ganisation und inhaltliche 
Durchführung von Reach-Ver-
anstaltungen und bilateralen 
Fachgesprächen, als auch die 
Unterstützung von Reach-Ver-
anstaltungen anderer Orga-
nisationen durch BAuA Refe-
renten/innen. Die Internetsei-
te w.reach-helpdesk.de liefert 
weiterhin vielfältige Informa-
tionen u.a. zur Betroffenheit, 
zu Verpflichtungen der nach-
geschalteten Anwender und 
der Stoffidentität. 

Dazu ist die nationale 
Auskunftsstelle die Kontakt-
stelle für die europäische 
Chemikalienagentur (ECHA). 
Um sicherzustellen, dass die 

Beratungstätigkeit der nati-
onalen, in den EU-Mitglied-
staaten eingerichteten Aus-
kunftsstellen abgestimmt ist, 
wurde ein Netzwerk dieser 
nationalen Helpdesks aufge-
baut. Von der Industrie wird 
oft darauf hingewiesen, dass 
Deutschland als bedeutender 
Chemiestandort entsprechende 
Reach-Informationsangebote 
und Unterstützung besonders 
für kleine und mittelständige 
Unternehmen in der Landes-
sprache benötigt. Die Beratung 
betroffener Unternehmen zu 
 Reach-Pflichten ist ein wich-
tiger Baustein für eine erfolg-
reiche Umsetzung der Reach-
Verordnung und wird als eine 
Pflichtaufgabe von der natio-
nalen Auskunftsstelle bei der 
BAuA wahrgenommen.

Dr. Suzanne Wiandt

Bundesanstalt für Arbeitsschutz und  

Arbeitsmedizin, Dortmund

Tel.: 0231/90712548

Fax: 0231/90712679

chemg@baua.bund.de

www.reach-helpdesk.de
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Reach-Helpdesk der Bundesanstalt für 
Arbeitsschutz und Arbeitsmedizin
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GDCh-Seminar „Reach-Vorregistrierung“ 

Auf dem Seminar „Reach-Vorregistrierung – Konkrete Schritte zur Umsetzung 

in der Chemischen Industrie“ der Gesellschaft Deutscher Chemiker (GDCh) am 

1. April 2008 in Frankfurt/Main werden u. a. die Reach-Phasen, Datenanforde-

rungen, Kostenschätzungen und rechtliche Aspekte in Konsortien behandelt. 

Praxisberichte aus der Chemieindustrie runden die Thematik ab. Ziel des Kurses 

ist die Unterstützung der Teilnehmer bei der Umsetzung der Vorregistrierung, 

der ersten Phase der Reach-Verordnung (1.6. – 30.11.2008). Die Fortbildung 

vermittelt die dazu nötigen Kenntnisse, informiert über den sinnvollen und ra-

tionellen Arbeitsablauf und gibt den Teilnehmern das zur Kommunikation und 

Zusammenarbeit mit anderen Beteiligten und Betroffenen hilfreiche Wording 

zur Hand. Kursleiter ist Prof. Dr. Reinhard Zellner vom Institut für Physikalische 

und Theoretische Chemie der Universität Duisburg-Essen. Weitere Referenten 

sind Dr. A. Dorfer (Evonik Industries), Dr. F. Endres und Dipl.-Ökol. T. Schmiegelt 

(CFCS-Consult), Dr. T. Gildemeister (Chemconsult), Dr. H. Neumann (Kanzlei Jones 

Day), F. Stock (Umweltbundesamt). Anmeldung bei:

Gesellschaft Deutscher Chemiker e.V.

Tel.: 069/7917-291/-364

fb@gdch.de

www.gdch.de/fortbildung
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5
Monate  nur dauert die Vorregistrierungsphase  
für Reach – sie beginnt am 1. Juni und endet am  
30. Oktober 2008.

4
Milliarden Euro oder 0,06 % bis 0,12 % des Bran-
chenumsatzes in 11 Jahren kostet die EU-weite 
 Umsetzung von Reach, wie etwa 36 Studien zu 
diesem Thema gezeigt haben.

93
Prozent der Europäer glauben nach einer 2002 
durchgeführten Eurobarometer-Befragung,  
dass Chemikalien negative Auswirkungen auf die 
 Gesundheit haben. Die Mehrheit der europäischen 
Verbraucher steht Chemikalien kritisch gegenüber.
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Teilnahme kostenlos,  weitere Info & Anmeldung:
www.dpp-europe.com – Klick auf: Seminare

Life am 14. Mai 2008 in Fulda

DuPont™ THERMO-MAN®

Praxisseminar für Sicherheitsfachleute

> Umfassendes Wissen zum Hitze- und Flammschutz

> THERMO-MAN® – Schutzkleidung im Flammentest:
Wir testen auch Ihre Schutzkleidung aus NOMEX®
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 P
LT-Feldgeräte stellen die Basis 

der Automatisierung dar. Sie 

sind in Stückzahl und Investi-

tionsvolumen sowohl bei der installier-

ten Basis als auch im Projektgeschäft die 

dominierende Größe. Bei der Messtech-

nik sind technologischen Innovationen 

in den letzten Jahren vor allem in der 

Analysenmesstechnik zu verzeichnen 

gewesen, bei den klassischen Messauf-

gaben wie Druck, Stand, Temperatur und 

Durchfluss waren sie eher die Ausnahme. 

In diesem Gebiet der „reifen“ PLT-Feld-

geräte sind technische Optimierung, 

Standardisierung und Zusatznutzen die 

Schlagworte für einen weitergehenden 

innovativen Entwicklungsprozess. Auf-

grund der hohen Stückzahlen und der 

damit verbunden großen Hebelwirkung 

lohnen auch kleine Innovationsschritte 

die Anstrengung der Umsetzung. Anhand 

von konkrekten Beispielen im life-cycle 

eines PLT-Feldgerätes werden die An-

forderungen an das „PLT-Feldgerät von 

morgen“ formuliert.

PLT-Feldgeräte sind ohne Frage 
der größte Block in der Auto-
matisierungstechnik, sowohl 
was die Stückzahl als auch was 
die Investitionskosten betrifft. 
Diese eher qualitative Aussage 
lässt sich mit folgendem Bild 
quantifizieren. Die BASF hat 
am Standort Ludwigshafen das 
Mengengerüst an PLT-Feldgerä-
ten ermittelt. Die Basis hierzu 
liefert das PLT-Planungswerk-
zeug, mit dem nahezu alle 
der ca. 350 Einzelbetriebe des 
Standortes dokumentiert sind. 
Das Aufgabenspektrum der 
eingesetzten PLT-Feldgeräte bei 
den klassischen Messaufgaben 
p, L, T und F liegt im Bereich 
zwischen 11 % und 23 %, Stell-
geräte haben einen Anteil von 
30 %, Geräte der Prozessana-
lysentechnik einen Anteil von 
3 %. Insgesamt wurden rund 
460.000 Geräte betrachtet.

PLT-Feldgeräte –  
die Basis der Automatisierungstechnik

Nach diesem Überblick über 
das Mengengerüst zeigt ein 
Blick auf die Struktur der 
 Automatisierungstechnik, dass 
es sich um die klassische „Au-
tomatisierungspyramide der 
Prozessleittechnik“ handelt, 
mit den Feldgeräten, dem Pro-
zessleitsystem, dem System 
der Betriebsleitebene und dem 
System der Unternehmensleit-
ebene. Wenn man dies unter 
dem Blickwinkel der Investi-
tionskosten betrachtet, wird 
aus der PLT-Pyramide die PLT-
Pagode, die viel deutlicher die 
Bedeutung der PLT-Feldgeräte 
für die Automatisierungstech-
nik zeigt. Daraus folgt unmit-
telbar, dass Optimierungen bei 
den PLT-Geräten einen großen 
Einfluss haben und sich positiv 
in allen Phasen des Lebenszyk-

lus auswirken. Damit wird klar: 
PLT-Feldgeräte sind eindeutig 
die Basis der Automatisierungs-
technik.

Die „Vision“ eines PLT-
 Gerätes sieht folgendermaßen 
aus:

alle physikalischen und che-
mischen Daten sind jederzeit 
von allen Anlagenteilen und 
Prozessen verfügbar
die Daten sind in Echtzeit ver-
fügbar
die Messungen haben keinen 
Einfluss auf den Prozess
es ist keine Wartung oder 
 Kalibration notwendig
es treten keine Funktions-
störungen auf
die Sensorsysteme kosten 
wenig

Innovation als Optimierungsprozess  
bei „reifen“ PLT-Geräten

Bei der Konzentration auf The-
men, die in absehbarer Zeit flä-
chendeckend umgesetzt werden 
können, ist zunächst festzuhal-
ten: Die von der BASF einge-
setzten Geräte haben mehr-
heitlich einen guten Reifegrad, 
sie versehen ihren Dienst im 
täglichen Betrieb in den Pro-
duktionsanlagen. Aber auch 
diese „reifen“ Produkte können 
und müssen sich weiterentwi-
ckeln. Typisch für dieses „reife“ 
 Arbeitsgebiet ist, dass Innova-
tionen als Optimierungsprozess 
in die Geräteentwicklung bzw. 
Weiterentwicklung einfließen. 
Damit eine Reduktion der Le-
benszykluskosten zu erreichen 
und die getätigten Investiti-
onen zu sichern, ist das Ziel. 
Als allgemeine Anforderungen 
an die Geräteentwicklung wird 
das durch eine konsequente 
Umsetzung von Anwenderan-
forderungen und durch offene 
Standards erreicht.
Der Reifegrad eines Produktes 
wird anfangs durch technolo-
gische Innovationen bestimmt, 
mit zu nehmenden Alter der 
Produktlinie wird durch Maß-
nahmen zur technischen Opti-
mierung der Reifegrad noch-
mals erhöht. Standardisierung 
und Zusatznutzen sind die 
wesentlichen Faktoren um 
den Reifegrad eines Produktes 
nochmals zu steigern. Konkrete 
Beispiele sollen aufzeigen, wie 
der Anwender sich das „PLT-
Feldgerät von morgen“ vor-
stellt. Roter Faden soll hierbei 
der Lebenszyklus  eines Feldge-
räts sein, von seiner Entwick-
lung beim Hersteller über die 
Gerätestandardisierung beim 
Anwender, über die Bestel-
lung, die Gerätemontage, die 
Inbetriebnahme, den Betrieb 
bis hin zur – trotz aller Reife 
– gelegentlich notwendigen In-
standsetzung. Die Gerätever-
schrottung im Lebenszyklus ist 
nur der Vollständigkeit halber 
erwähnt. 

Die Geräteentwicklung

Wie eingangs bereits erwähnt, 
ist die Berücksichtigung der 
Anwenderanforderungen ein 
Schlüsselfaktor für einen opti-
mierten Entwicklungsprozess. 
Dabei gilt es die von den Anwen-
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 dern in Namur-Empfehlungen 
formulierten Anforderungen 
umzusetzen, von Herstellersei-
te die Geräteentwicklung als 
 geordneten Prozess zu gestal-
ten, entsprechend dem Bedarf 
nach eigensicheren Geräten 
für die Ex-Zone 1 zu entwi-
ckeln und den Geräteaufbau 
für eventuelle Instandsetzungs-
arbeiten modular zu gestalten. 
Die Geräte sollen universell 
einsetzbar sein, d. h. sowohl für 
Überwachungs-, qualitätsrele-
vante- und Schutzeinrichtungen 
verwendet werden können, und, 
sie sollen auch für die meisten 
Applikationen nach der 80:20-
Regel einsetzbar sein. Alles 
zusammengenommen nutzt 
Herstellern und Anwendern, 
da hiermit eine Reduzierung 
der Typenvielfalt erreicht wird 
und höhere Stückzahlen pro 
Standardtyp resultiert. Was ist 
mit „einsetzbar für die meisten 
Applikationen (80:20 Regel)“ 
gemeint?

das ist pro Messprinzip eine 
Gerätebaureihe
diese Gerätebaureihe deckt 
ca. 80 % des Marktvolumens 
ab, d. h. sie erfüllt die üblichen 
Prozessanforderungen wie 
Druck, Temperatur, Nenn-
weite und Material
sie ist für Applikationen in 
der Chemie und der Pharma-
zie geeignet und

enthält die notwendigen 
 Eigenschaften der Messtech-
nik von morgen.

Eine solche Gerätbaureihe soll 
im Weiteren als Namur-Stan-
dardgerät bezeichnet werden. 
Ein Standardgerät für die meis-
ten Applikationen in der Che-
mie/Pharmazie wirft die Frage 
auf: Gelingt es, solche einheit-
lichen Anforderungen zu defi-
nieren und welche sind dies? 
Um dieser Frage nachzugehen 
haben wir die Anforderungen 
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der Anwender analysiert, indem 
wir die Daten der in bestehen-
den Anlagen installierten Basis 
an Feldgeräten ausgewertet 
haben, die Meinung von Geräte-
experten auf der Hersteller- und 
Anwenderseite eingeholt haben 
und im Vorfeld zur diesjährigen 
Namur-Hauptsitzung eine An-
wenderumfrage durchgeführt 
haben. Diese Namur-Umfrage 
hatte zwei Ziele: einmal die An-
forderungen an eine Gerätebau-
reihe abzufragen, die geeignet 
ist ca. 80 % der Applikationen 
abzudecken, und zweitens eine 
Bewertung von unterschied-
lichen Gerätekonzepten vorzu-
nehmen. 

Die abgefragten Merkmale 
waren Preis, Messgenauigkeit, 
Reproduzierbarkeit, Gehäuse-
material Metall vs. Kunststoff, 
Einheitlichkeit der Baulänge, 
Einheitlichkeit der Bedienober-
fläche, Anzeige und Bedienung 
vor Ort und Diagnose. Teilge-
nommen haben an der Umfrage 
30 Unternehmen mit rund 500 
Anwendern. Die Rücklaufquote 
von 50 % war außerordentlich 
hoch.

Am Anfang stand erst einmal 
die Abfrage der erforderlichen 
Eigenschaften, um ca. 80 % der 
Applikationen abzudecken. 
Aufgrund des größten Stan-
dardisierungspotentials, der 
Messmethodenvielfalt und der 

Komplexität haben wir die Um-
frage auf Standmessungen und 
auf Durchflussmessungen be-
schränkt. Ferner wurde wegen 
der Vielfalt der Durchfluss-
messverfahren und der damit 
verbundenen Bandbreite bei 
Genauigkeit und Preis die Ab-
frage auf Coriolismassemesser 
eingeschränkt. Die Ergebnisse 
können aber weitestgehend auf 
andere Messverfahren übertra-
gen werden.

Die Abfrage hat ergeben, 
dass für rund 80 % der Appli-

kationen die Nenndruckstufe 
PN40 erforderlich ist und die 
Gerätebaureihe den Nennwei-
tenbereich DN15-DN80 beim 
Coriolismassemesser und DN15-
DN100 bei der Standmessung 
abdecken muss. Die Anforde-
rung seitens der Medientempe-
ratur ist kleiner gleich 150 °C, 
für medienberührende Teile ist 
Edelstahl ausreichend und das 
Gerät muss in Ex-Ausführung 
für Zone 1, Temperaturklasse 
T4 vorliegen.

Soweit die Abfrage der An-
forderungen an die Gerätebau-
reihe Namur-Standardgerät. 
Der zweite Teil der Umfra-
geergebnisse, die Bewertung 
von Gerätekonzepten ist sehr 
spannend, aber auch sehr um-
fangreich. An dieser Stelle sei 
auf eines der spektakulärsten 
Ergebnisse der Umfrage hin-
gewiesen: Es ist sicher nicht 
weiter überraschend, dass bei 
einem Feldgerät den Anwen-
dern Preis und Messgenau-
igkeit wichtig sind, aber dass 
übertriebene Messgenauigkeit 
die Akzeptanz beim Kunden 
verringert, dürfte einigen Her-
stellern neu sein. Am Beispiel 
des Coriolismassemessers wird 
deutlich: 0,5 % Messgenauigkeit 
wird von den Umfrageteilneh-
mern als absolut ausreichend 
angesehen, noch geringere 
Genauigkeiten werden von den 
Anwendern nicht benötigt, die 
Kaufwahrscheinlichkeit sinkt.

Standardisierung

Wenden wir uns, um den roten 
Faden des Lebenszyklus wieder 
aufzunehmen, dem Standardi-
sierungsprozess beim Anwender 
zu. In der Namur-Hauptsitzung 
2003 wurde berichtet, dass 
jedes zweite Gerät die Namur-
Typprüfung nicht besteht. Wie 
sieht das 2007 aus? Leider 
genauso! Hauptursachen sind 
EMV, nicht korrekte Umsetzung 
der NE 43 beim Gerätefehler-
signal und die Geräteintegrati-
on ins PLS. Hier muss deutlich 
nachgebessert werden, man 
kann bei dieser Fehlerrate nur 
von mangelnder Produktreife 
sprechen. 

Bestellprozess

Im nächsten Abschnitt des 
 Lebenszyklus wird der Bestell-
prozess beleuchtet. Der heu-
tige Bestellvorgang ist für den 
Besteller mühsam, da er sich 

erst die erforderlichen Herstel-
lerangaben einzeln beschaffen 
muss. Der Prozess ist schwie-
rig aufgrund des Vergleichs 
der Herstellerangaben unter-
einander, die Strukturierung 
der verwendeten unterschied-
lichen Technischen Blätter für 
die Bestellung ist mangelhaft 
und letztlich durch notwendige 
mehrfache Iterationsschleifen 
auch äußerst zeitaufwändig. 
Mit der flächendeckenden Ein-
führung von Prolist wird sich 
das ändern. Der ganzheitliche, 
firmenübergreifende Ansatz 
von Prolist für den Bestellvor-
gang führt zu einer Vergleich-
barkeit der Feldgerätespezifika-
tion die herstellunabhängig und 
in einheitlicher Form ist. Dieser 
Prolist-gestütze Bestellprozess 
von morgen wird darüber hin-
aus auch zu einer Optimierung 
der Geschäftsprozesse beim 
Hersteller und beim Anwender 
führen. 

Montage

Wenden wir uns der Geräte-
montage zu: Hier sei das Bei-
spiel der Farbgebung der An-
schlussbelegung bei Waagen 
genannt, dem „Flickenteppich 
der Wägetechnik“. Muss das 
sein? Als weiteres Beispiel seien 
die Gerätebaulängen beim Co-
riolismassemesser angeführt. 
Alle Geräte haben unterschied-
liche Einbaulängen. Beim PLT-
Feldgerät von morgen kann die 
Optimierung bei der Montage 
einen großen Beitrag zur Kos-
tenreduzierung leisten. Durch 
einheitliche Klemmenbelegung 
und einheitliche Einbaulängen 
bei inline-Geräten vereinfacht 
sich die Planung und die Mon-
tage, es werden weniger Fehler 
gemacht, es werden weniger 
Reservegeräte benötigt und 
die Instandhaltung verein-
facht sich. Die Anwender ha-
ben sich diesem Thema ange-
nommen. Die entsprechenden 
 Gerätearbeitskreise der Namur 
werden ihre Anforderungen 
in den Namur-Empfehlungen 
„Baulängen bei Coriolismasse-
messer“ und „Klemmenbele-
gung bei Feldgeräten“ Anfang 
2008 veröffentlichen. 

Inbetriebnahme

Nach der Gerätemontage er-
folgen die Inbetriebnahme 

Wie sieht das PLT-Gerät von morgen aus?
Ein Blick auf den Gesamtlebenszyklus eines PLT-Feldgerätes zeigt die in Zukunft wichtigen Anforderungen

Was tun gegen  
Ingenieurmangel?

Der technische Nachwuchs wird 
rar in Deutschland. Im Jahr 
2006 konnten 48.000 Ingenieur-
Stellen nicht besetzt werden. 
Rechnet man Naturwissen-
schaftler und Techniker dazu 
kommt man auf über 70.000 
offene Stellen. Deutschland 
verzeichnete gerade mal 30.000 
Absolventen. Betrachtet man 
zudem, wie viele Ingenieure 
demnächst in Rente gehen, wird 
sich der Mangel verschärfen. 
Zuwanderung kann das Pro-
blem nur bedingt lösen, denn 
inzwischen mangelt es auch 
in den meisten unserer Nach-
barstaaten an qualifizierten 
Ingenieuren, wie der europä-
ische Ingenieurverband FEANI 
festgestellt hat. Was macht nun 
ein Unternehmen wie z. B. Eon, 
damit es von der Misere nicht 
oder zumindest weniger hart 
getroffen wird?

Um die richtigen Talente für 
das Unternehmen zu gewinnen, 
so erklärte Christoph Dänzer-
Vanotti, Personalvorstand von 
Eon im Februar auf der Jahres-
tagung „Sachen Machen“, ver-
fügt das Unternehmen über eine 
ganze Reihe von Angeboten für 
Studierende und Absolventen 
der Ingenieur- und Wirtschafts-
wissenschaften: Klassische wie 
z. B. Praktika, Werkstudententä-
tigkeiten oder Diplomarbeiten. 
Innovativ bzw. finanziell reizvoll 
ist ein Förderprogramm des 
Unternehmens für Studierende 
der Ingenieurwissenschaften an 
ausgewählten Universitäten – je 
nach Fördervariante gibt es 600 
oder 1.100 € monatliche Un-
terstützung, wobei die teurere 
Variante einen künftigen Mitar-
beiter generiert.

Die enge Kooperation mit 
Universitäten in der Forschung 
ist ein weiterer, seit langem 
bestehender Baustein der Eon-
Aktivitäten zur Förderung des 
Ingenieurnachwuchses. Mit der 
Gründung des Eon-Forschungs-
instituts für Energie mit der 
RWTH Aachen hat das Unter-
nehmen sein Engagement noch 
einmal deutlich verstärkt.  

Weitere Möglichkeiten bieten 
sich z. B. als Kooperationspart-
ner der Initiative „Unternehmer-
TUM“ zu Studierenden der TU 
München. Im Rahmen des För-
derprogramms „Manage&More“ 
unterstützt Eon Energie Innova-
tions- und Forschungsprojekte. 
Und nicht zuletzt hat sich Eon 
die Förderung des weiblichen 
Nachwuchses auf die Fahnen 
geschrieben. Dazu hat Eon ei-
nen Kooperationsvertrag mit 
dem Berliner Karrierezentrum 
für Frauen in den Natur- und 
Ingenieurwissenschaften, Fem-
tec, geschlossen.

www.sachen-machen.org

www.vdi.de
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EINS, ZWEI, DREI, DABEI ?

www.PRO-4-PRO.com

ALLES DRIN!

www.PRO-4-PRO.com

www.PRO-4-PRO.com

Mit dem Produkt-Newsletter von 

behalten Sie einen kühlen Kopf 
und die Übersicht der neuen Entwicklungen 

am Markt!

Kostenlos eintragen bei

DER MARKT IST HEISS!

[klick]

www.PRO-4-PRO.com

IMMER INFORMIERT!
Der aktuelle Produkt-Newsletter liefert die Neuheiten 

des Marktes direkt auf Ihren Tisch!!
Gleich kostenlos eintragen bei

www.PRO-4-PRO.com

VERGLEICHBAR?

www.PRO-4-PRO.com

SUCHEN UND FINDEN

[klick]

[klick]

Für ein ganzes Jahr kostenlos im direkten Vergleich 
mit Ihren Mitbewerbern und den Kontaktdaten Ihres
Unternehmens mit einem Eintrag 
in die Marktübersichten bei

9 Branchen auf einen Klick!
Täglich neue Produkte und 

Firmeneinträge bei: 

Produkte aus neun Branchen 
täglich aktualisiert, ohne Registrierung 
und ohne Kosten abrufbar, 

auf

Werden Sie gefunden, wenn in diesem Moment 

auf www.PRO-4-PRO.com ein Produkt gesucht 

wird, dass auch Sie liefern können?

Schnell eintragen bei [klick]

  Fortsetzung auf Seite 17

Abb. 1: Das PLT-Feldgerät von morgen – eine real machbare Vision aus Sicht der Namur.

Abb. 2: Das „Namur-Standardgerät“ bzw. eine solche Gerätebaureihe soll universell einsetzbar 
sein, d.h. sowohl für Überwachungs-, qualitätsrelevante- und Schutzeinrichtungen verwendet 
werden können, und, sie sollen auch für die meisten Applikationen nach der 80:20-Regel 
einsetzbar sein.
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Automatisierung für
Förderungen, Waagen,
Mischer und Extruder
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www.opdwin.de
www.opdenhoff.de

Controlmatic GmbH

www.actemium.de
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Coriolis Massedurchfluss-System
Das Rotamass XR Coriolis 
Massedurchfluss-Messgerätes 
ist das bisher größte von Rota-
Yokogawa gebaute System sei-
ner Art mit einem maximalen 
Durchfluss von 600.000 kg/h. 
Der Massedurchflussmesser 
wurde für die Anforderungen 
der Öl-, Gas und petroche-
mischen Industrie konzipiert. 
Der Rotamass XR liefert hoch-
genaue Messergebnisse mit +/–
0,1 % v.M. für Flüssigkeiten und 
+/–0,5 % v.M. für Gase mit einer 
hervorragenden Nullpunkt- und 
Langzeit-Stabilität. Mit dem 
einzigartigen „Box-in-Box”-
Design wird sichergestellt, dass 
das Gerät auch bei widrigen 
Einbausituationen zuverlässig 
funktioniert. Die Messrohrgeo-
metrie ist so gestaltet, dass die 
Messrohre selbstentleerend 
sind. Das Gerät liefert die Mess-
werte Massedurchfluss, Dichte, 
Temperatur sowie Konzentra-
tion, Volumendurchfluss und 
Nettodurchfluss. 

Wie die anderen Geräte der 
Rotamass 3-Serie auch, misst 
auch das neue die Temperatur 
mit einer Genauigkeit von 0,5 
°C, ein einzigartiger Wert auf 
dem Markt. Es kann sicher im 
Temperaturbereich von -200 °C 
bis +230 °C eingesetzt werden 
und deckt damit ein breites An-
wendungsfeld ab. Mit der neuen 
High-Power-Option ist es in der 

Lage, Durchflüsse mit einem 
höheren Gasanteil, so genann-
te Zweiphasen Strömungen, zu 
messen. Durch einzigartige Di-
agnosefunktionen wie Korrosi-
ons- und Lehrrohr-Erkennung 
sowie das Detektieren von Luf-
teinschlüssen trägt es dazu bei, 
Asset-Management-Anforde-
rungen zu erfüllen. Zusätzlich 
zur digitalen Kommunikation 

mit dem HART-Protokoll oder 
dem Foundation Fieldbus sind 
ATEX, IECEx, und FM-Zulas-
sungen für den Einsatz der Ge-
räte in explosionsgefährdeter 
Umgebung erhältlich.

Rota Yokogawa GmbH & Co. KG

Tel.: 07761/567-0

product.rotameter@de.yokogawa.com

www.rotameter.de 
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und der Betrieb des Geräts. 
Hier ist ein alter Wunsch der 
Anwender die einheitliche Be-
dienoberfläche. Bisher haben 
wir historisch bedingte fir-
menspezifische Lösungen mit 
maximaler Uneinheitlichkeit. 
Die Forderung des Anwenders 
ist eine einheitliche, firmenü-
bergreifende Bedienoberfläche 
zumindest pro Messprinzip. 
Dies umzusetzen ist eine große 
Chance für den Feldbus. 

Wer ja zum Feldbus sagt, 
muss allerdings auch nach 
der Interoperabilität und dem 
langfristigen Investitionsschutz 
fragen. Die Anforderung an das 
Feldgerät ist die Interoperabili-
tät über den gesamten Lebens-
zyklus, für jede Software-Ver-
sion des PLT-Geräts und jede 
Software-Version jedes Prozess-
leitsystems. Dabei ist klar, dass 
wir bei den IT-gestützten Pro-
zessleitsystemen von wesentlich 
kürzeren Lebenszyklen reden 
als bei denen der PLT-Geräte. 

Bei der Realisierung ist die 
Frage nach der Verantwortung 
für die Geräteintegration zu klä-
ren: liegt sie beim PLS-Herstel-
ler, beim Feldgerätehersteller 
oder bei beiden gemeinsam.

Betrieb

Beim Betrieb des PLT-Geräts 
stellt die Gerätediagnose einen 
wichtigen Weg zur Reduzierung 
der Lebenszykluskosten dar. Die 
NE 107 „Selbstüberwachung 
und Diagnose von Feldgeräten“ 
liegt vor. Sie wurde von Herstel-
lern und Anwendern gemein-
sam erarbeitet. Sie definiert 4 

Statussignale Wartungsbedarf, 
außerhalb der Spezifikation, 
Funktionskontrolle und Gerä-
teausfall, verbunden mit einer 
einheitlichen, symbolischen 
Darstellung. Für das PLT-Feld-
gerät von morgen gilt: nur noch 
umsetzen!

Bei Clariant wurde kürz-
lich eine Produktionsanlage in 
 Betrieb genommen, in der man 
beispielhaft sieht, wie eine 
ins PLS integrierte Diagnose 
aussehen kann. Ein zu hoher 
Motorstrom am Rühraggregat 
führt zur Diagnosemeldung 

„außerhalb der Spezifikati-
on“. Ein weiteres Beispiel für 
 Gerätediagnose zeigt beispiel-
haft wie Gerätediagnose mit 
Zusatznutzen verbunden ist 
und was unter der Steigerung 

des Reifegrads zu verstehen ist: 
Beim Magnetisch-induktiven 
Durchflussmesser kann durch 
einen Stromimpuls auf die Mess-
elektroden ein Spannungssignal 
gemessen werden, welches vom 
Elektrodenwiderstand und der 
Leitfähigkeit des Mediums ab-
hängt. Damit erhält man einen 
Diagnoseparameter für Be-
lagsbildung an den Elektroden 
und die zusätzliche Messgröße 
Leitfähigkeit, die man zur Dia-
gnose für notwendige Mindest-
leitfähigkeit verwenden kann. 
Darüber hinaus kann diese 
Zusatzmessgröße für andere 
Zwecke wie zum Beispiel der 
Unterscheidung verschiedener 
Medien verwendet werden.

Instandsetzung

Entlang des Lebenszyklus eines 
Feldgerätes kommen wir jetzt 
zum Themenblock Instandset-

zung. Beim Gerätetausch sind 
die wesentlichen Punkte die 
Übernahme der Gerätekon-
figuration und Parametrie-
rung, sowie die schon bei der 
 Gerätemontage angesprochene 
standardisierte, einheitliche 
Gerätebaulänge und die ein-
heitliche Anschlusstechnik.

Bei der Gerätereparatur 
sind die Anforderungen an die 
künftigen Geräte eine einfache 
Gerätefehlerdiagnose, sowie 
ein modularer Aufbau zum 
schnellen Austausch fehler-
hafter Komponenten. Hierbei 
hilft eine Unterscheidung nach 
sensornaher und sensorferner 
Elektronik, so dass man gege-
benenfalls auch ohne Geräte-
ausbau auskommt.

Eine bereits realisierte 
Umsetzung ist im folgenden 
Beispiel dargestellt: die Aus-
tauschbarkeit von Sensor- bzw. 
Transmitterdaten per Steck-
datenspeicher à la USB-Stick. 
Die Sensordaten wie Kalibra-
tionsdaten, Nennweite, Seri-
ennummer sind in einem Steck-
datenspeicher, die Transmitter-
daten, wie Messumformerdaten, 
Bereiche, Werte und Einheiten 
in einem Transmitterdatenspei-
cher zum einfachen Herausneh-
men abgelegt.

Für die Instandhaltung ist 
folgende innovative Geräte-
entwicklung ein interessanter 
Weg zur Reduzierung der Le-
benszykluskosten. Wurde in der 
Vergangenheit eine Messung 
angezweifelt, musste das Gerät 
ausgebaut und in die Werkstatt 
zur Überprüfung gebracht wer-
den. Heute werden gelegentlich 
schon Geräteprüfungen vor Ort 
durchgeführt, in dem die Geräte 

an eine Art Diagnosecomputer 
angeschlossen werden wie man 
dies von seiner Autowerkstatt 
her kennt. Die Innovation für 
morgen, ganz vereinzelt auch 
heute schon angeboten, ist die 
in das PLT-Gerät integrierte Ge-
räterverifikation.

Zusammenfassung

Soviel zum Einblick in die Welt 
des PLT-Feldgeräts von morgen 
entlang des Lebenszyklus eines 
Feldgeräts. Die wesentlichen 
Merkmale des Feldgeräts von 
morgen sind: 

Das PLT-Feldgerät von mor-
gen hat eine einheitliche Bau-
länge und eine einheitliche 
Anschlussbelegung, ist dauer-
haft interoperabel über seinen 
gesamten Lebenszyklus, ist 
in seiner Elektronik modular 
aufgebaut, verfügt über eine 
zuverlässige Diagnose und 
wird über genormte Geräte-
beschreibungen in einem stan-
dardisierten Bestellvorgang von 
den Anwendern bestellt. Für die 
Mehrheit der Applikationen gibt 
es pro Messprinzip eine Stan-
dardbaureihe, das Namur-Stan-
dardgerät. 

Dr. Armin Brucker, BASF SE

www.namur.de

Strömungs-Sensor auch für Sauerstoffverbrauch

Schmidt Technology hat auf der 
Basis des SS20.60 einen neu-
en Strömungssensor für den 
Einsatz in reinem Sauerstoff 
entwickelt. Die besondere An-
forderung an ein solches Mess-
instrument ergibt sich aus der 
Tatsache, dass reiner Sauerstoff 
mit den meisten Elementen des 
Periodensystems direkt reagiert 
und bereits geringe Verunrei-
nigungen zur Kettenreaktion 

(Staubexplosion) führen können. 
In der Konsequenz kommen der 
sorgfältigen Materialauswahl 
und dem Fertigungsprozess 
eine entscheidende Rolle zu. 
Schmidt Technology verwen-
det beim neuen SS25.60 eine 
Durchgangsverschraubung aus 
Edelstahl mit Vitondichtung so-
wie einen Haltewinkel aus ver-
nickeltem Messing. Geeignete 
Folienverpackungen schützen 

jeden einzelnen Sensor und das 
Zubehör vor Verunreinigung. 
Außerdem sind Sensor und 
Verpackung deutlich durch den 
Hinweis „O2“ gekennzeichnet.

Schmidt Technology GmbH

Tel.: 07724/899-0

info@schmidttechnology.de

www.schmidttechnology.de
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Neuer Feuchtesensor

Vaisala hat mit dem Humicap 
180R die Weiterentwicklung 
des bewährten Feuchtesensors 
eingeführt, der in industriellen 
Feuchtemessgeräten verwendet 
wird. Dieser kapazitive Sensor 
ist dank seines neuartigen Po-
lymermaterials besonders be-
ständig gegenüber chemischen 
Einflüssen. Bei vielen Feuchte-
messungen sind die Sensoren 

nicht nur Wasserdampf ausge-
setzt, sondern auch chemischen 
Substanzen. Da der Effekt man-
cher Gase und Dämpfe nur sehr 
langsam eintritt, oft erst nach 
Wochen oder Monaten, wird 
dies meist als Drift oder Alte-
rung des Sensors angesehen, 
statt als Beeinflussung durch 
Chemikalien. Die erhöhte che-
mische Beständigkeit des Vai-

sala-Sensors wurde durch die 
Entwicklung eines neuartigen 
Polymers sowie einer speziellen 
Elektrodenstruktur erzielt.

Vaisala GmbH

Tel.: 0800/8247252

vertrieb@vaisala.com

www.vaisala.de
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Abb. 4: Die wesentlichen Merkmale eines Feldgeräts von morgen, z. B. eines Coriolis-Masse-
durchflussmessers als „Namur-Standardgerät. Es könnte die Messesensation 2009 sein.

dieser� Beitrag� beruht� auf� dem��

redemanuskript� von� dr.� Armin��

Brucker� zur� namur-Hauptsitzung��

im�november�2007,�das�redaktionell�

geringfügig�überarbeitet�wurde.

Abb. 3: Eine 2007 durchgeführte Umfrage der Namur unter den Anwendern von Coriolis-
Massedurchflussmessern förderte die wesentlichen Gerätedaten für ein Standardgerät  
(ca. 80 % der Applikationen) zutage.

460.000
PLT-Feldgeräte werden bei der BASF im Werk Ludwigshafen in rund 350 Betrieben 
eingesetzt – davon knapp 70 % für die Messung von Druck, Temperatur, Durchfluss 
und Füllstand. 

50 %
der von den Namur-Prüflaboren durchgeführten Geräteprüfungen sind bei der  
Typprüfung durchgefallen, sowohl 2003 als auch vier Jahre später, 2007.

0,5 %
Messgenauigkeit wird von den meisten Teilnehmern (Anwendern) einer Namur- 
Umfrage über Coriolis-Massedurchflussmesser als absolut ausreichend angesehen. 
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DIENSTLEISTUNG,  OUTSOURCING INFORMATIONSTECHNOLOGIE

CHEMIKALIEN

PROZESSAUTOMATIONANLAGENBAU,  -PLANUNG

Der Hochleistungs-pH-/ORP-Sen-
sor Rosemount Analytical PERpH-
X 3500 von Emerson Process 
 Management ist das jüngste Mit-
glied der PERpH-X-Familie, konzi-
piert für höchste Leistung selbst in 
hochaggressiver und schmutziger 
Umgebung. Auch dort zeigt dieser 
pH-Sensor eine lange Lebensdauer 
und geringe Betriebskosten. Das 
Modell 3500 vereint die hohe Leis-
tungsfähigkeit dieser Sensorfamilie 
mit einer Vielzahl von Befestigungs-
möglichkeiten und ist so ideal für 
den Einsatz in vielen Prozessen 
 geeignet.

Der pH-Sensor enthält moder-
ne, langlebige Technologie, wie sie 

vorher nur in speziellen Sensoren 
für anspruchsvolle Anwendungen 
verfügbar war. Dazu gehören eine 
verbesserte Widerstandsfähigkeit 
der Glaselektrode, eine erhöhte Sta-

bilität der Referenzelektrode sowie 
eine stabilere Mechanik. Das Ergeb-
nis ist eine längere Lebensdauer des 
Sensors in rauer Prozessumgebung, 
eine schnellere Ansprechzeit, gerin-

gere Drift, höhere Genauigkeit und 
geringer Wartungsbedarf.

Die meisten pH-Messungen versa-
gen wegen verfaulter oder vergifte-
ter Elektrolyte und wegen verstopf-

ter Diaphragmen, dem häufigsten 
Problem bei Referenzelektroden. 
Die PERpH-X-Sensoren enthalten ein 
verbessertes zweifaches Diaphrag-
ma, das für extreme Applikationen 
ausgelegt ist. Das speziell konstru-
ierte, poröse Teflon-Diaphragma 
besitzt eine große Oberfläche, die 
auch in schmutziger Betriebsumge-
bung ein konstantes Referenzsignal 
garantiert. Die große Oberfläche 
und die hohe Porosität gewähr-
leisten geringe Potentiale, was zu 
hochgenauen Messungen führt. Das 
Teflon-Referenz-Diaphragma kann 
problemlos ersetzt werden, wenn es 
verschmutzt ist oder sich zugesetzt 
hat.

Der Referenz-Elektrolyt ist ein 
chemisch inertes, viskoses Gel, das 
durch Änderungen von Druck oder 
Temperatur unbeeinflusst bleibt. 
Nach Entfernen des äußeren Dia-
phragmas kann der Referenzelekt-
rolyt mit einer gelgefüllten Spritze, 
die im „Solution Kit“ als Zubehör 
lieferbar ist, nachgefüllt werden. 
Durch Ersatz eines verstopften Di-
aphragmas oder Nachfüllen des 
Elektrolyten werden die meisten 
ausgefallenen Sensoren wieder be-
triebsbereit. Vorbeugende Wartung 
kann die Lebensdauer des Sensors 
deutlich verlängern, indem die Ent-
leerung oder Vergiftung des Refe-
renzelektrolyten vermieden wird.

Die „Solution Kits“ optimieren die 
Leistung des PERpH-X 3500, indem 
sie das poröse Teflon-Diaphragma 
am Verstopfen und den Elektrolyten 
am Verschmutzen hindern. Sechs 
Elektrolyt-Lösungen sind in den 
„Solution Kits“ erhältlich: für hohe 
Temperaturen, gegen biologischen 
Belag, gegen Vergiftung, gegen Öl, 
gegen Kalkablagerungen und ge-
gen Metallionen. Jedes „Solution 
Kit“ enthält ein Ersatz-Teflon-Dia-
phragma sowie eine der speziellen 
Elektrolyten zur Verlängerung der 
Lebensdauer der Referenzelektrode 
in ihrer speziellen Anwendung.

Darüber hinaus ist die Accuglass-
Elektrodenspitze sehr resistent 
 gegen thermische und chemische 
Beanspruchungen. Das Ergebnis 
sind weniger Glasbrüche durch ther-
mische Belastungen und Schocks 
sowie schnellere Ansprechzeiten 
selbst nach Monaten im Einsatz. 
Der pH-Sensor liefert sogar unter 
extremen Bedingungen Messwerte, 
die nahe an den theoretischen pH-
Werten liegen, und eine minima-
le Hysterese. Eine gekerbte Hülle 
schützt die Glaselektrode sowohl 
im Betrieb als auch bei der Kalib-
rierung vor direkter Berührung. Für 
die weitere Verbesserung der Wider-
standsfähigkeit des Sensors besitzt 
er ein gegossenes Ryton-Gehäuse 
 sowie O-Ringe aus EPDM, Viton oder 
Kalrez.

Kontakt:

Emerson Process Management GmbH & Co

Tel.: 06055/884-241

info.de@emersonprocess.com

www.emersonprocess.de
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Langlebiger Hochleistungs-pH-/ORP-Sensor

Hochspannungs-Messumformer
Knick, Hersteller von Mess- und 
Regelungstechnik für den indus-
triellen Einsatz, erweitert sein 
Angebot von Hochspannungs-Mess-
umformern um Geräte zur Span-
nungsmessung mit True RMS. Der 
VariTrans P 40000 TRMS (true 
root mean square) ist in der Lage, 
auch stark verzerrte Signale im 
Hochspannungsbereich korrekt zu 
messen. Während einfache AC/DC-
Messumformer bei der Messung 
von Mittelwerten auf reine Sinus-
größen geeicht sind, misst Vari-
Trans P 40000 TRMS den echten 
Effektivwert und kann somit auch 
verzerrte Sinusgrößen oder pulsför-
mige Messgrößen korrekt auswer-
ten. Zudem verleiht der Crestfaktor 
von bis zu 5 dieser Baureihe einen 
deutlich größeren Messumfang als 
er bei herkömmlichen Trennver-
stärkern zu finden ist. Die Geräte 
verarbeiten alle energietechnischen 
Frequenzen, zum Beispiel die 16,7 
Hz-Frequenz der Bahnnetze, die 
400 Hz-Frequenz von Schiffs- und 

Flugzeug-Bordnetzen sowie die Fre-
quenz des allgemeinen Stromnetzes 
im Bereich von 50 – 60 Hz.

Einzigartig ist die kalibrierte 
Messbereichsumschaltung: Über 
einen Drehcodierschalter an der 
Gerätefront lassen sich 16 Ein-/Aus-

gangs-Signalkombinationen wäh-
len. Dabei unterstützt die einfache 
Skalierbarkeit kundenindividuelle 
Lösungen. Den weltweit problem-
losen Betrieb des Messumformers 
mit Wechsel- und Gleichspannungen 
gewährleistet das integrierte Weit-

bereichsnetzteil für den Bereich 
von 20 bis 253 V AC/DC. Selbst bei 
instabilen Hilfsenergienetzen wird 
größtmögliche Sicherheit erreicht. 
Für unterschiedliche Messbereiche 
und Normenanforderungen sind drei 
Gerätereihen in 22,5 bis 67,5 mm 
breiten Gehäusen verfügbar – ent-
weder fest eingestellte Versionen 
für Arbeitsspannungen bis 3600 V 
AC/DC und Prüfspannungen bis 15 
kV AC oder Modelle mit kalibrierter 
Messbereichsumschaltung für Ar-
beitsspannungen bis 2200 V AC/DC 
und Prüfspannungen bis 10 kV AC. 
Am Ausgang sind die eingeprägten 
DC-Signale 4...20 mA, 0...20 mA oder 
0...10 V wählbar.

Knick Elektronische Messgeräte GmbH & Co. KG

Tel.: 030/80191-0

knick@knick.de

www.knick.de
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Für pH-, Leitfähigkeits- und Sauerstoffsensoren
Fermentation, Lebensmittel- und Getränkeindustrie
Sensor wird pneumatisch aus dem Prozess gezogen
HyCIP™-Sicherheitsanschluss für 25mm-Stutzen

HAMILTON Bonaduz AG
Via Crusch 8 – CH-7402 Bonaduz – Switzerland
sensors@hamilton.ch – www.hamiltoncompany.com

Wechselarmatur RETRACTEX 

Laboratory Chemicals
Scale-Up
Fine Chemicals 
Process Development
Custom Synthesis

www.syntharo.com

Syntharo Fine Chemicals GmbH
Chempark Leverkusen • Geb. W15
51368 Leverkusen
Tel.: +49-(0)214-30- 47600
Fax: +49-(0)214-40-44247
e-mail: info@syntharo.com

IGS – der Umwelt zuliebe
Ihr Dienstleister für Infrastruktur, Energie und Umwelt:
www.mvv-igs.de

Josteit, Herten & Partner
Consulting GmbH

cGxP Compliance 
Pharma

PAT Consulting Management Services 
for Projects

Der Hochleistungs-pH-/ORP-Sensor Rosemount Analytical PERpH-X 3500 von Emerson Process Management verfügt über eine besonders langlebige Messtechnik, wie sie vorher nur in speziellen Sensoren für anspruchsvolle 
Anwendungen verfügbar war.
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E
xplosionen haben neben 

Sachschäden oft fatale Fol-

gen für Menschen, die sich 

zum Explosionszeitpunkt in deren nähe-

ren Umgebung aufhalten. Statistiken 

besagen, dass bei mehreren hundert 

Explosionen jährlich im Schnitt pro Ex-

plosion eine Person arbeitsunfähig wird. 

Oberstes Ziel ist es daher, Explosionen 

von vornherein zu vermeiden, also Sau-

erstoffträger im richtigen Mischungsver-

hältnis mit brennbaren Gasen, Dämpfen 

oder Stäuben nicht auf eine Zündquelle 

treffen zu lassen. 

In manchen industriellen Be-
reichen wie z. B. der Chemie-
branche sind zündfähige Gas- 
oder Luft-Gemische nicht im-
mer zu verhindern. Daher gilt 
es hier unbedingt, Zündquel-
len zu vermeiden. Technische 
Geräte müssen deshalb für 
solche Ex-Bereiche zugelassen 
sein. Die ATEX Produktricht-
linie 94/9/EG und die ATEX 
Betriebsrichtlinie 1999/92/EG 
machen hierzu entsprechende 
Vorgaben. 

Die Vorteile von Funkfern-
steuerungen sind hinlänglich 
bekannt: Man ist mit ihnen 
nicht nur flexibler bei der Be-
dienung z. B. eines Krans oder 
einer Maschine, sondern sie 
erhöhen auch die Betriebssi-
cherheit und die Produktivität. 

Davon will man auch in explo-
sionsgefährdeten Bereichen 
profitieren. Dazu müssen die 
eingesetzten Fernbedienungen 
aber die einschlägigen Richt-
linien erfüllen, um die Sicher-
heit der Mitarbeiter zu ge-
währleisten. Zu diesem Zweck 
haben die Datenfunkexperten 
von Welotec nun auch eine Pro-
duktfamilie industriel-
ler Sicherheitsfunkfern-
steuerungen für den 
Einsatz in explosions-
gefährdeten Atmosphä-
ren in ihr Produktpro-
gramm aufgenommen 
(s. Abb.) Typische Ein-
satzbereiche der Geräte 
sind das Bedienen von 
Kranen, Hebezeugen, 
Fahrzeugen oder sons-
tiger Maschinen in ex-
plosionsgefährdeter 
Atmosphäre.

Individualität mit kurzen 
Lieferzeiten

Wichtig war den Ent-
wicklern dieser XD-Se-
rie, dass sich die Geräte 
möglichst individuell 
an die Bedürfnisse der 
einzelnen Anwender anpassen 
lassen. Die Empfänger gibt es 
daher mit 6, 12 oder 18 Funk-
tionsrelais plus Huperelais 
und zwei Sicherheitsrelais. 
Die Geräte eignen sich für die 
Spannungsversorgungen 12/24 
VDC, 24/48 VAC oder 110/230 
VAC. Wahlweise sind 64 Fre-
quenzen (433 ... 434 MHz) bzw. 

12 Frequenzen (869 MHz) pro-
grammierbar.

Auch die Handsender kön-
nen je nach Bedarf mit 6, 8 
oder 10 Bedienelementen plus 
Start/Hupe-Taste und Not-Halt-
Schlagtaster geliefert werden. 
Die Konfiguration der Bediene-
lemente selbst – ob ein- oder 
zweistufige Taster, Wahlschal-

ter oder Wahltaster eingesetzt 
werden – hängt ganz vom 
Wunsch des Kunden ab. Zur 
eindeutigen Kennzeichnung 
der individuell belegten Funk-
tionstasten werden selbstkle-
bende Etiketten mitgeliefert. 
Daneben lassen sich die Be-
triebsfrequenz und die Dauer 
der Totmann-Verzögerung der 

Geräte von geschultem Perso-
nal speziell an die Umgebungs-
anforderungen anpassen. Da 
für die individuellen Geräte-
Lösungen modular aufgebaute 
Standardprodukte miteinander 
kombiniert werden, können die 
Datenfunkexperten bereits 
zwei bis drei Wochen nach Be-
stellung die applikationsspezi-

fisch angepassten Geräte 
liefern. 

Die druckfest gekap-
selten Empfänger sind 
für die Ex-Zonen 1 (Gas) 
bzw. 21 (Staub) und 2 
bzw. 22 zugelassen, die 
eigensicheren Handsen-
der darüber hinaus auch 
für die Zone 0 bzw. 20. 
Weil in vielen Anwen-
dungen z. B. der Emp-
fänger in einem Schalt-
schrank außerhalb des 
Ex-Bereichs montiert 
und nur der Handsender 
im gefährlichen Bereich 
eingesetzt wird, lassen 
sich die angebotenen 
Sender und Empfänger 
beliebig miteinander 
kombinieren. Beide sind 
übrigens auch mit den 
nicht-ex-sicheren Fern-

steuerungen der Serien UD 
und UR kompatibel. 

Elektronischer Schlüssel 
speichert Konfiguration

Alle Funkfernsteuerungen wer-
den mit einem elektronischen 
Schlüssel geliefert, über den 
sich der befugte Benutzer-

kreis einschränken lässt. Zur 
eindeutigen Zuordnung wer-
den üblicherweise Sender und 
Empfänger mit werkseitigen 
Codes miteinander verknüpft. 
Beim Ausfall eines Senders 
muss dann aufwändig ein pas-
sendes Ersatzgerät beschafft 
werden. Bei der XD-Serie dage-
gen enthält der elektronische 
Schlüssel alle Parameter des 
zu steuernden Senders. Fällt 
ein Sender einmal aus, kann er 
einfach durch einen momentan 

nicht benutzten Sender ersetzt 
werden; dazu müssen lediglich 
die Schlüssel der Geräte ausge-
tauscht werden.

Daneben bieten die Fern-
steuerungen mit Permanent-
Funkverbindung auch eine 
Not-Halt-Funktion der Kat. 3 
nach EN954-1. Dank Lithium-
Ionen-Akku haben die Sender 
eine hohe Autonomiezeit von 12 
Stunden bei 100 % Auslastung. 
Ein zusätzliches Softwarepa-
ket unterstützt den Anwender 

zudem bei der Wartung der 
Empfänger und erlaubt eine 
nachträgliche Konfiguration. 

Kontakt:

Michael Bücker

Verkaufsleiter / Sales-Manager

Welotec GmbH, Laer

Tel.: 02554/9130-00

Fax: 02554/9130-10

info@welotec.de

www.welotec.de
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Funkfernsteuern im Ex-Bereich
Sicherheitsfunkfernsteuerungen für das Bedienen von Kranen, Hebezeugen, Fahrzeugen und anderen Maschinen

WIB, ein internationaler Inter-
essenverband von Feldgeräte-
Anwendern, hat seinen verglei-
chenden Leistungstest der FDT/
DTM- und der EDDL-Technolo-
gien für das Asset Management 
von intelligenten Feldgeräten 
in Automatisierungssystemen 
abgeschlossen. FDT/DTM und 
EDDL sind die beiden Standard-
Technologien für die Integrati-
on von Geräteinformationen in 
Prozessleitsysteme. Die um-

fangreichen, auf der Founda-
tion-Fieldbus-Kommunikation 
basierenden Tests wurden im 
Auftrag von WIB in den Testla-
bors von Shell Global Solutions 
in Amsterdam durchgeführt. 
Sie bestätigen den zusätzlichen 
Nutzen, den die FDT-Technolo-
gie für die Konfiguration und 
Wartung von intelligenten Feld-
geräten bringt.

Mitgliedsfirmen der FDT 
Group haben zu diesem Test 

mit Systemen, Konfigurations-
tools und Feldgeräten beigetra-
gen, die beide Technologien 
unterstützen. Zusätzlich wur-
de ein System eingesetzt, das 
nur EDDL unterstützt. Die voll-
ständigen Ergebnisse werden 
in einem von WIB herausge-
gebenen Bericht veröffent licht 
und bestätigen die Position der 
FDT Group:

FDT/DTM und EDDL sind 
komplementäre Technolo-



gien, die die besten Leistun-
gen in ihren jeweiligen An-
wendungsbereichen zeigen: 
Die beschreibende Sprache 
von EDDL ist am besten ge-
eignet für den Gerätedaten-
zugriff und die FDT-Schnitt-
stelle ist die empfohlene 
Plattform für Anwendungen 
des Advanced Asset Manage-
ment und der leistungsfähi-
gen Benutzeroberfläche.
Die Lieferanten von Leitsys-
temen und Feldgeräten soll-
ten beide Ansätze unterstüt-
zen und deren einzigartigen 
Vorteile miteinander verbin-
den und somit die Flexibili-
tät und Leistungsfähigkeit 
von FDT/DTM für hoch ent-
wickelte Gerätefunktionali-
täten ausschöpfen.

Der Test empfiehlt eine größe-
re Verfügbarkeit von Geräten, 
die beide Technologien in einer 
Foundation-Fieldbus-Umge-
bung unterstützen. Tom Kupe-
rij, Geschäftsführer von WIB, 
erklärt hierzu: „Dieser Test 
ist ein Meilenstein, da zum 
ersten Mal ein entscheidender 
und umfassender Vergleich 
zwischen zwei Technologien 



stattgefunden hat, die durch 
konkurrierende Anbieter auf 
unterschiedliche Weise ange-
priesen worden sind. Er hat 
uns eine objektive Beurtei-
lung durch ein unabhängiges 
Labor verschafft, das für seine 
Kompetenz und Erfahrung be-
kannt ist. Er stellt sowohl für 
die Automatisierungs-Kunden 
als auch für die Lieferanten 
eine Unterstützung dar und 
wir hoffen, dass er Einfluss 
auf ihre Entscheidungen ha-
ben wird.“

Flavio Tolfo, Geschäftsfüh-
rer der FDT Group, sagt: “Wir 
sind mit den Testergebnissen 
sehr zufrieden. Der Markt hat 
einen objektiven Test benötigt, 
der die Notwendigkeit und die 
Vorteile bestätigt, die die FDT-
Technologie und die mit ihr 
verbundenen Anwendungen 
liefern.“

Kontakt:

FDT Group AISBL, Diegem, Belgium

Tel.: +32 2 403 13 31

md@fdtgroup.org

www.fdtgroup.org
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Nutzen der FDT-Technologie für die Konfiguration 
und Wartung von Feldgeräten bestätigt

Produktfamilie industrieller Sicherheitsfunkfernsteuerungen für den Einsatz in explosionsgefährdeten Atmosphären

Kurzprofil FDT Group AISBL

Die FDT Group AISBL ist ein Verein nach belgischem Recht, der aus über 59 

der weltweit führenden Unternehmen der Fabrikautomatisierung und Verfah-

renstechnik besteht. Sein Hauptzweck ist es, eine offene und nicht proprietäre 

Schnittstelle für die Integration von Feldgeräten in Engineering-, Automatisie-

rungs- und Asset Management-Systeme zur Verfügung zu stellen. In diesem 

Umfeld arbeiten Endanwender, Hersteller, Universitäten und Forschungszentren 

Hand in Hand, um die Technologie zu entwickeln, Entwicklungs-Tools sowie 

Unterstützung und Training zur Verfügung zu stellen, Feld-Tests und Demons-

trationen zu koordinieren und Produkt-Interoperabilität zu ermöglichen.

Kurzprofil WIB

WIB, eine internationale Non-profit-Organisation aus Endanwendern, berät seit 

45 Jahren Betreiber von Prozessanlagen sowie Engineering Firmen weltweit zur 

besten Auswahl von Prozess-Instrumentation und -Systemen. Die Mitglieder 

reichen von global agierenden Unternehmen über Engineering-Firmen bis zu 

mittelständischen Prozess- und Fertigungs-Unternehmen, die unabhängige 

Beratung, Erfahrung und Know-how für die optimale Zusammenstellung ihrer 

Automatisierungssysteme zu schätzen wissen. Für weitere Informationen be-

suchen Sie www.wib.nl

Abb.2: Die Ergebnisse des WIB-Test (Interoperability Results), die auf Basis von Foundation Fieldbus durchgeführt wurden, zeigen, dass mittels 
FDT/DTM-Technologie mehr Informationen verfügbar sind. Einschränkend muss man aber sagen, dass es auf dem Markt noch nicht genügend 
Feldgeräte gibt, die die bestehenden Möglichkeiten unterstützen.

Abb. 1: Die technische Ausgangsbasis für den Leistungstest der FDT/DTM- und der EDDL-Technologien für das Asset Management von intel-
ligenten Feldgeräten in Automatisierungssystemen. Der Test wurde bei dem niederländischen Interessenverband WIB im Auftrag von Shell 
Global Solutions durchgeführt.

WWW.OSISOFT.DE

PI – REAL-TIME INFRASTRUCTURE
from PLANT to ENTERPRISE

®

Software that enable the creativity
of the USERS

Robust software – CUSTOMERS rely on

OSIsoft mission to maximize
the VALUE customers get from our

PRODUCT & SERVICES

OSI SOFTWARE GmbH
Hauptstraße 30 • D-63674 Altenstadt • Germany
Phone: +49 6047 9890 • email: gmbh@osisoft.com

Charts 2/2008
Pumpen – Kompressoren

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

Die Datenerhebung der aktuellen Top 10 Produkte aus  dem Pro-
zesstechnikbereich Pumpen – Kompressoren erfolgte anhand 
der Zugriffe durch mehr als 80.000 PRO-4-PRO.com  Besucher 
im Februar 2008.

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, 
r.schumann@gitverlag.com, freut sich auf Ihre Anfrage.

Neue Hochleistungspumpe Allheat1000 für Wärmeträger

Allweiler 

Ölfreier Hochdruckkompressor Typ A-035/62

Dürr 

Flüssigkeitsring-Vakuumpumpen und Verdichter der Baureihe LVP

Hermetic-Pumpen 

Ölgeschmierte Kolbenkompressoren: Baureihe AGK

ALMIG Kompressoren 

Wartungsfreie Zentrifugalpumpe CT

Steinle Industriepumpen 

Boge Schraubenkompressor SLF für Hohe Liefermengen und Regelbarkeit

Boge Kompressoren

Druckluftfilter Serie D erweitert.

AirCom 

Anpassungsfähige Kolbenmembranpumpen der MS-Baureihe nach ATEX 
Richtlinien

Josef Emmerich Pumpenfabrik 

Trockene Schraubenpumpen Heptadry

Pfeiffer Vacuum

Konstantförderpumpe zur Förderung von hochpastösen Rohstoffen und 
Halbfabrikaten

REMBE Safety + Control
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Direct Code MUWD

Direct Code EAFG

Direct Code RRZP

Direct Code SCDK

Direct Code QZ3H

Direct Code BGRN

Direct Code MZW9

Direct Code LXKF

Direct Code QMWR

Direct Code 682S

Tipp: Abonnieren Sie jetzt – kostenfrei und unverbindlich – den PRO-4-PRO 
Produkt-Newsletter unter www.PRO-4-PRO.com/prozesstechnik 
Powered by CHEManager

Wir brauchen einen Kulturwandel

M
Reach ist da

D

Bleiben Sie auf demLaufenden!

Bleiben Sie auf demLaufenden!

TOP
10

Weitere Infos erhalten Sie mit dem Direct Code unter www.PRO-4-PRO.com/Prozesstechnik
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D
ie in den vergangenen Jahren 

 erzielten Leistungssteigerungen 

im Upstream-Bereich von biotech-

nologischen Produktionsprozessen erfordern 

nun eine nachhaltige Optimierung der folgenden 

Aufreinigungsprozesse im Downstream-Bereich. 

Insbesondere im Hinblick auf die chromatogra-

phischen Aufreinigungsmethoden ist ein Bedarf 

für leistungsstärkere Techniken entstanden, 

die die traditionellen Verfahren der Ionenaus-

tauschchromatographie, der Affinitätschroma-

tographie oder der Hydrophoben Interaktions-

chromatographie ergänzen. 

Nachdem die Anzahl biotechno-
logisch hergestellter Arzneimittel 
weiter steigt, rücken die Schwach-
stellen der konventionellen Tech-
niken zunehmend in den Vorder-
grund. Welche Alternativen oder 
Weiterentwicklungen gibt es? Die 
Aufreinigung therapeutischer Pro-
teine im Downstream Processing 
umfasst in der Regel eine Serie  
aufeinander folgender chromatogra-
phischer Arbeitsschritte, die sich 
grob in die Teilbereiche Capture, 
(Intermediate) Purification und 
Polishing aufteilen lassen (Abb. 1). 

Der initiale Capture Schritt verfolgt 
primär die Aufkonzentrierung des 
Zielproteins durch Abtrennung von 
Wasser als „Hauptverunreinigung“. 
Darüber hinaus soll das Zielpro- 
tein in eine stabilisierende, pro-
teasefreie Umgebung überführt 
werden. Somit ist neben einer ho-
hen dynamischen Bindungskapa-
zität des chromatographischen 
Mediums die Geschwindigkeit von 
großer Bedeutung. Der intermedi-
äre Purification Schritt dient der  
eigentlichen Aufreinigung, so dass 
an dieser Stelle eine ausgezeichne-
te Auflösung selbst strukturell ähn-
licher Verbindungen (z. B. Aggregate,  

Missfaltungen) gewährleistet sein 
sollte. Der abschließende Polishing 
Schritt sorgt schließlich für den 
 finalen Feinschliff, d. h. die Entfer-
nung verbliebener Spurenverunrei-
nigungen (DNA, Endotoxine, Viren, 
Wirtszellproteine). Das Zielprotein 
muss am Ende des Aufreinigungs-
prozesses in maximaler Ausbeute 
und höchster Reinheit vorliegen.

Status Quo in der Prozesschromatographie

Als chromatographische Aufrei-
nigungstechniken haben sich ins-
besondere die Ionenaustausch-
chromatographie (IEX), die Affi-

nitätschromatographie (AC) und 
die Hydrophobe Interaktionschro-
matographie (HIC) etabliert. Sie 
bieten wichtige Leistungsvorteile, 
lassen aber dennoch Spielraum für 
Verbesserungen. Ihre bekannten 
Schwachstellen mögen bislang mehr 
oder weniger bereitwillig akzeptiert 
worden sein, doch erzwingen die 
stark gestiegenen Proteinausgangs-

konzentration (im Bereich von 10 g/l) 
und Zellkulturvolumina (im Bereich 
von 20.000 l) ein Umdenken. Außer 
diesen prozesstechnischen Überle-
gungen spielen wirtschaftliche Fak-
toren eine entscheidende Rolle. Der 
Anteil der Chromatographie an den 
Gesamtkosten biotechnologischer 
Prozesse (Upstream & Downstream) 
hat infolge der upstream-seitigen 
Fortschritte erheblich zugenommen. 
In den meisten Prozessen stellt ein 
Anteil von 40 – 60 % eine realisti-
sche Größenordnung dar, so dass 
die Chromatographie neben der 
ebenfalls kostenintensiven Virus-
filtration den größten finanziellen 
Aufwand erfordert. Die Entwick-
lung neuer Prozesse, die effizient 
und wirtschaftlich zugleich ausge-
legt sein sollten, ist folglich eine der 
ganz großen Herausforderungen.

Optimierungsmöglichkeiten

Die aufgeführten chromatogra-
phischen Aufreinigungsverfahren 
bieten viele wertvolle Handhabungs-
vorteile. Andererseits besteht eine 
Reihe kritischer Schwachstellen, 
deren Überwindung neue Perspek-
tiven in der Prozessentwicklung und 
-führung eröffnen könnte:

Verzicht auf drastische pH-Werte 
zum Erhalt der biologischen Inte-
grität der Zielproteine 
Begrenzung der erforderlichen 
Feedstock-Verdünnung vor dem 
initialen Protein Capture 
Auflösung von Proteinen mit ähn-
lichen Eigenschaften (Hydrophobi-
zität & pI) 
Senkung der Konzentration kri-
tischer Salze (z. B. Ammonium-
sulfat) 
Vereinfachung der Regeneration 
(Kompatibilität mit 1 N NaOH) 
Minimierung der Anzahl an Um-
pufferungsschritten 
Senkung der Aufreinigungskosten 

Diese Auflistung, die keinen An-
spruch auf Vollständigkeit erhebt, 
darf als Wunschliste der biophar-
mazeutischen Industrie angesehen 
werden. Sie spricht alle bereits er-
wähnten Spielarten der Prozess-
chromatographie an.

Ionenaustauschchromatographie IEX

Die IEX erfordert die sorgfältige Ein-
stellung des Feedstocks hinsichtlich 
pH-Wert und Leitfähigkeit, so dass 
dieser nicht immer direkt aus dem 
Bioreaktor übernommen werden 
kann. Die Bindungskapazität würde 
in diesem Falle mit wenigen mg/ml 
sehr gering ausfallen. In der Regel 
wird der pH-Wert im Bereich zwi-
schen pH 3 und 5 eingestellt. Die 
Leitfähigkeit, die häufig zunächst bei 
15 - 19 mS/cm liegt, wird üblicher-
weise auf 5 - 7 mS/cm gesenkt. In 
der Praxis bedeutet dies oftmals eine 
Verdünnung des Feedstocks (Faktor 
3 - 6). Mag dies im Labormaßstab 
akzeptabel sein, stellen Zellkultur-
volumina von mehr als 10.000 l völlig 
andere Anforderungen. Alleine die 
erforderlichen Puffermengen bräch-
ten erhebliche Probleme hinsichtlich 
Kosten und Lagerung. Idealerweise 
sollte somit eine nur minimale (oder 
gar keine) Verdünnung erforderlich 
und dennoch eine hohe Kapazität 
und hohe Wiederfindung der Wert-
stoffe gewährleistet sein.

Die IEX kommt besonders dann 
an ihre Grenzen, wenn Proteine mit 
ähnlichen isoelektrischen Punkten 
voneinander zu trennen sind. So 
wird es i. d. R. nicht gelingen, un-
erwünschte Aggregate ohne einen 
zusätzlichen Chromatographie-
schritt sicher und vollständig zu 
entfernen.

Affinitätschromatographie AC

Die AC, die in ihrer kostenintensi-
ven Protein A Variante zur Aufrei-
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nigung monoklonaler Antikörper 
sehr gebräuchlich ist, erfordert die 
Einstellung sehr saurer Elutionsbe-
dingungen (pH < 3). Als Folge ergibt 
sich die Gefahr unerwünschter 
 Aggregatbildung oder Denaturie-
rung der Zielproteine. Hinzu kommt 
ein signifikantes Auswaschen der 
Liganden mit zunehmender Säulen-
lebensdauer, so dass sich Protein A 
in der Zielfraktion wieder findet und 
später in einem Folgeschritt entfernt 
werden muss.

Protein A-Sorbentien sind dar-
über hinaus nicht vollständig mit 
1 N NaOH kompatibel, so dass zur 
Regeneration in der Regel milde-
re Bedingungen erforderlich sind. 
Diese ermöglichen eine akzeptable 
Lebensdauer des Sorbens, erhöhen 
andererseits aber das Risiko uner-
wünschter Kreuzkontaminationen.

Hydrophobe Interaktionschromatographie HIC

Die HIC verlangt die anfängliche 
 Zugabe großer Mengen anti-chaotro-
per Salze. Diese sorgen für eine Hy-
drophobisierung der Probe und sind 
eine wesentliche Voraussetzung für 
deren Retention durch die ebenfalls 
hydrophoben HIC-Liganden (z. B. 
Octyl). Anwendung findet oftmals 
Ammoniumsulfat in hohen Konzent-
rationen (bis 3 M). Im industriellen 
Maßstab mit Volumina von mehre-
ren 1.000 l bedeuten diese massiven 
Salzmengen einen Alptraum. Sie ver-
ursachen Säulenhardwareprobleme 
durch Korrosion und müssen später 
wieder aus der Zielfraktion entfernt 
werden. Somit entsteht zusätzlicher 
Arbeitsaufwand, der weitere Kos-
ten für das Recycling der ökologisch 
problematischen Ammoniumverbin-
dungen nach sich zieht. Vor allem 
diese Zusatzkosten sind einer der 
großen Kritikpunkte.

Alle aufgeführten Aspekte ver-
deutlichen das Optimierungspoten-
tial der derzeit für die Prozesschro-
matographie gebräuchlichen Me-
thoden. An genau dieser Stelle liegt 
das große Potential der Mixed-Mode 
Chromatographie.

Mixed-Mode Sorbentien  
(Capture und Purification)

Der Begriff Mixed-Mode bezeichnet 
einen multiplen Retentionsmechanis-
mus als Grundlage der Wechselwir-
kungen zwischen der Probe und dem 
Sorbens. Schon in den 70er Jahren 
experimentierten findige Forscher 
mit ausgefallenen Mixed-Mode Ligan-
den, doch lagen im Prozessmaßstab 
kommerziell verfügbare Sorbentien 
damals noch in weiter Ferne. Mitt-
lerweile hat sich das Bild verändert. 
Mixed-Mode Sorbentien haben mas-
siven Zugang in die Prozessentwick-
lung für neue chromatographische 
Verfahren gefunden. Ein Beispiel 
ist die in den industriellen Maßstab 
skalierbare HyperCel Mixed-Mode 
Plattform zur Proteinaufreinigung. 
Sie umfasst die drei synthetischen 
Sorbentien MEP HyperCel, HEA 
HyperCel und PPA HyperCel, deren 
Liganden auf einer robusten Matrix 
verankert sind (Abb. 2). In der Pra-
xis werden die Sorbentien bereits in 
Säulen mit einem Volumen von meh-
reren 100 l eingesetzt. Tab. 1 fasst 
wichtige chemisch-physikalische 
Eigenschaften der Hypercel Mixed-
Mode Sorbentien zusammen.
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Tabelle 1: Chemisch-physikalische Eigenschaften der Hypercel Mixed-Mode Sorbentien

	 MEP		 HEA		 PPA	

Ligand	 4-Mercaptoethylpyridin	 Hexylamin	 Phenylpropylamin

pKa		 4,8		 8,0		 8,0	

Partikelgröße	[µm]		 90		 90	 90	

Ligandendichte	[µmol/ml]		 80	 70		 70	

Dyn.	Bindungskapazität	[mg/ml]		 >	20	mg/ml	*		 >	40	mg/ml	**		 >	40	mg/ml	**

   *  Bestimmung mittels 5 mg/ml Human IgG in PBS, Flussrate: 60 cm/h (10 % Breakthrough).
   **  Bestimmung mittels 5 mg/ml BSA in PBS, Flussrate: 100 cm/h (10 % Breakthrough).

Abb. 2: Mixed-Mode Sorbentien der Hypercel Platt-
form zur effizienten und wirtschaftlichen Protein-
aufreinigung: MEP Hypercel, HEA Hypercel und PPA 
Hypercel.

Abb. 1: Darstellung der Aufreinigung biotechnologisch gewonnener Proteine im Downstream Processing.
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