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Chemie-Inseln
Mit dem „Chemical Islands“-Konzept sorgt AkzoNobel in Brasilien für optimales Chemikalien-Management 

CHEManager: Das Schlagwort 
„Nachhaltigkeit“ ist aus den Un-
ternehmensleitlinien oder –strate-
gien von Chemiekonzernen nicht 
mehr wegzudenken. Was versteht 
AkzoNobel unter Nachhaltigkeit?

A. Veneman: Die Welt steht einer 
wachsenden Bevölkerung, der 
Knappheit natürlicher Ressourcen 
und dem Klimawandel gegenüber. 
Um weiterhin Produkte und Lösun-
gen für unsere Kunden liefern zu 
können, müssen wir uns dieser Re-
alität anpassen und die Art und Wei-
se, wie wir Dinge tun, ändern. Wir 
müssen mehr mit weniger errei-
chen. Tatsächlich ist es eine Chance, 
dies besser und schneller zu tun, als 
unsere Mitbewerber, und es wird 
uns auch helfen, unser Geschäft zu 
vergrößern. 
W. Fuhrmann: Nachhaltigkeit ist voll-
kommen in unsere Unternehmens-
strategie integriert. Alle Nachhaltig-
keitsziele sind von der übergreifen-
den Unternehmensstrategie, 
unserer Value und Values-Strategie, 
abgeleitet, aber auf die spezifischen 
Bedingungen und Märkte, in denen 
wir operieren, zugeschnitten. 

Wir streben danach, nachhalti-
ges, profitables Wachstum zu erzie-
len und zwar zum einen durch die 
Reduzierung von negativen Einflüs-
sen unseres eigenen operativen Ge-
schäfts und das unserer Zulieferer 
und zum anderen durch Innovation, 
indem wir unseren Kunden neue 
Technologien, Produkte und Servi-
ces mit einer besseren Performance 
in Bezug auf die Umwelt anbieten.

Ein Aspekt der Nachhaltigkeit ist 
der verantwortliche Umgang mit 
natürlichen Ressourcen und die 
Minimierung von Umweltauswir-
kungen von Produktionsprozessen. 

Für die Zellulose- und Papierin-
dustrie, einem ressourcenintensi-
ven Sektor und wichtigen Markt 
für AkzoNobel, haben Sie das Kon-
zept der „Chemical Islands“ entwi-
ckelt. Worauf basiert es?

A. Veneman: Die Papier- und Zellstoff-
industrie wird von vielen als eine der 
nachhaltigsten Industrien der mo-
dernen Ära angesehen. Wenn Men-
schen mehr Papier benutzen, pflan-
zen Landbesitzer mehr Bäume. Da-
rüber hinaus ist die Papier- und 
Zellstoffindustrie als führend in der 
Produktion und Nutzung erneuerba-
rer Energien anerkannt. Die von 
dieser Industrie erzeugte Energie ist 
kohlenstoffneutral, nachhaltig und 
erneuerbar, anders als Kohle, Öl 

oder Erdgas. Durchschnittlich gene-
rieren Mühlen für Papier- und Holz-
produkte 65 % ihres Energiebedarfes 
aus Biomasseabfällen. Die steigende 
Nutzung erneuerbarer Energien hat 
es dieser Industrie ermöglicht, den 
Einsatz von kohlenstoffintensiven 
fossilen Energieträgern und zuge-
kaufter Energie seit dem Jahr 2000 
um 19 % zu reduzieren.

Wie funktioniert das Konzept und 
wo wenden Sie es an?

W. Fuhrmann: Moderne Zellstoffwer-
ke, wie sie in Brasilien gebaut wer-
den, erzeugen in der Regel über-
schüssige Betriebsstoffe, wie etwa 
Dampf und Strom, die dann dazu 
genutzt werden können, andere Pro-
duktionsprozesse zu betreiben. Um 
diese überschüssige Energie zu nut-
zen, hat unsere Sparte Pulp and Per-
formance Chemicals ein Konzept 
entwickelt, bei dem unsere Natrium-
chlorat- und Chlordioxid-Anlagen 
direkt in oder neben einem Zellstoff-

werk errichtet werden. Auf diese 
Weise kann AkzoNobel den über-
schüssigen Strom des Zellstoffwer-
kes verwenden, um Natriumchlorat 
zu produzieren. Die Verwendung 
von Natriumchlorat zur Gewinnung 
von Chlordioxid ist die weltweit bes-
te verfügbare Technik. Im Engli-
schen spricht man von der „Best 
Available Technology“ oder BAT. 
Zellstoffwerke verwenden Chlordi-
oxid, um den Zellstoff zu bleichen.

Das „Chemical Island”-Konzept 
bietet ein umfangreiches, auf dem 
neuesten Stand der Technik befind-
liches Chemikalien-Management-
system für eine sichere, zuverlässige 
und kosteneffiziente Produktion von 
Chemikalien wie Natriumchlorat, 
Chlordioxid und Wasserstoffperoxid. 
Es erlaubt auch das Handling ande-
rer Chemikalien zur Herstellung von 
Zellstoffen, immer die Umwelt im 
Fokus.

Dies beinhaltet auch die Rund-
um-die-Uhr-Besetzung mit ausgebil-
deten AkzoNobel-Mitarbeitern, die 
die Anlage vor Ort betreiben, um die 
Chemikalien zu produzieren und zu 
liefern, welche das Zellstoffwerk be-
nötigt. Dies reduziert effektiv Trans-
port- und Energiekosten und mini-
miert dadurch auch den ökologi-
schen Fußabdruck.

Diese Lösung hat sich in Brasilien 
als hocherfolgreich erwiesen. Die 
Eka-Anlage bei Veracel im brasilia-
nischen Bahia war die erste voll-
funktionsfähige Anlage, bei der das 
„Chemical Island“-Konzept Anwen-
dung fand. Die Anlage ging 2005 an 
den Start. Seitdem haben sich ver-
schiedene andere Kunden für diese, 
für die Umwelt nachhaltigere, Part-
nerschaft entschieden, um ihren 
Bedarf an chemischen Produkten 
sicherzustellen.

Was unterscheidet das Chemical 
Island-Konzept von anderen Stoff- 
und Energieverbundkonzepten?

W. Fuhrmann: Das einzigartige an der 
„Chemical Island” ist, dass die Ener-
gie auf Biomasse basiert. Dieses 
Konzept und Geschäftsmodell, dass 
ein Chemielieferant seine Anlage am 
Werk des Kunden errichtet, war neu 
für die Zellstoffindustrie, als es von 
AkzoNobel als erstem Unternehmen 
eingeführt wurde. Heute haben wir 
fünf Anlagen, die in Betrieb sind 
oder es bald sein werden, alle in 
Brasilien (bit.ly/NriRAV). 

Welche wesentlichen Investitionen, 
die auf dem Konzept der „Chemical 
Islands“ basieren, haben Sie in 
den letzten Jahren in Brasilien ge-
tätigt?

W. Fuhrmann: In die Anlage Jupiá ha-
ben wir eine Summe in Höhe von ca. 
90 Mio. € investiert, um das Zell-
stoffwerk Eldorado zu beliefern. 
Weitere ca. 80 Mio. € investieren wir 
in die Anlage in Imperatriz, um das 
Zellstoffwerk Suzano zu beliefern.

Chemiekonjunktur

Europas Chemieindustrie behaup-
tet sich in schwierigem Umfeld, 
aber die Unsicherheit wächst.

Seite 4

Bioökonomie

Der Rohstoffwandel ist eine 
strategische Herausforderung 

für die Chemieindustrie.

Seite 7

Produktion

Präzises Turnaround-Manage-
ment spart bei einem Raffinerie-

stillstand Zeit und Kosten.

Seite 9

Sales & Profits
Evonik, Lanxess, Altana, Merck und 
Brenntag haben in einem schwie-
riger werdenden Marktumfeld er-
freuliche Bilanzen für das 2. Quartal 
und das 1. Halbjahr vorgelegt.

Mehr auf den Seiten 2, 4  ▶

Unternehmen
Clariant bereitet Insidern zufolge 
den Verkauf von 3 seiner 11 Ge-
schäftseinheiten vor.
Oxea hat die Produktionskapazi-
tät für Carbonsäuren in Marl aus-
gebaut und plant, bis Ende 2012 
eine neue Carbonsäureanlage in 
Oberhausen in Betrieb zu nehmen.

Mehr auf Seite 3  ▶

Investitionen
Emery Oleochemicals investiert 
rund 20 Mio. € in die Kapazitäts-
erweiterung und den Bau eines 
Entwicklungszentrums im nieder-
sächsischen Loxstedt.

Märkte
Stada will mit der Verschlankung 
der Produktion in Russland pro 
Jahr mehr als 10 Mio. € einsparen 
und hat zwei Werke verkauft. 
Bayer verklagt den irischen Arznei-
mittelhersteller Warner Chilcott in 
den USA wegen Patentverletzung 
bei einem Verhütungsmittel.

 Newsflow
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 Brasilien gewinnt in der Weltwirtschaft stetig an Bedeutung und ist nach 

China der wichtigste aufstrebende Markt. Auch für AkzoNobel wird der 

brasilianische Markt immer wichtiger. Allein in den vergangenen beiden 

Jahren hat das Unternehmen Investitionen von mehr als 170 Mio. € im größten 

Land Südamerikas angekündigt. Im Vordergrund stehen die Zellstoffindustrie – 

einer der wichtigsten Industriezweige Brasiliens – und das innovative Konzept der 

„Chemical Islands“ für eine nachhaltige Zellstoffproduktion. CHEManager befragte 

dazu AkzoNobel-Vorstandsmitglied Werner Fuhrmann, verantwortlich für die Be-

reiche Supply Chain und Specialty Chemicals, und André Veneman, den Corporate 

Director Sustainability. Die Fragen stellten Birgit Megges und Michael Reubold.

▶	 Fortsetzung auf Seite 5

André Veneman,  
Corporate Director Sustainability, AkzoNobel

Werner Fuhrmann,  
Vorstandsmitglied, AkzoNobel
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Frage des Systems

CSB-System AG 
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info@csb-system.com
www.csb-system.com

Erfolgreiche Unternehmen der Chemie-
branche setzen weltweit auf das
CSB-System.
Steigern auch Sie Ihre Wettbewerbsfähig-
keit mit unseren IT-Komplettlösungen. 

Ihre Vorteile: 
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Evonik bleibt auf Kurs Brenntag trotzt Marktbedingungen Lanxess bekräftigt Prognose

Evonik hat sich von seinen geschei-
terten Börsenplänen nicht aus der 
Spur bringen lassen. Der Umsatz 
des Spezialchemiekonzerns sank 
zwar im 2. Qu. um 9% auf rund 3,5 
Mrd. €, das Minus resultiert aber 
fast vollständig aus dem Verkauf des 
Industrierußgeschäfts. Das Konzer-
nergebnis stieg auf 264 Mio. €. Dr. 
Klaus Engel, Vorstandsvorsitzender 
von Evonik, bekräftigte seine Jah-
resprognose, räumte aber ein, dass 
die Risiken zugenommen hätten. 
„Wir sind in rauer werdender See 
auf Kurs“, unterstrich Engel. „Es 
darf jetzt kein weiterer konjunktu-
reller Knick dazukommen.“ Evonik 
spüre erste Auswirkungen der 
Schuldenkrise. In einigen Geschäf-
ten habe sich die Nachfrage aus 
Europa leicht eingetrübt. 2012 will 
Evonik den Umsatz gegenüber dem 
Vorjahr leicht steigern, als 14,5 Mrd. 

€ erlöst wurden. Der Konzern ist 
nicht allein auf Europa fokussiert: 
Evonik bedient auch Kunden in den 
Wachstumsmärkten Asiens und in-
vestiert dort in neue Fabriken. Das 
Unternehmen hat mit dem Bau ei-
nes neuen, mehr als 500 Mio. € teu-
ren Methionin-Komplexes in Singa-
pur begonnen, der bereits im 3. 
Quartal 2014 mit einer Jahreskapa-
zität von 150.000 t der essenziellen 
Aminosäure in Betrieb gehen soll. 
Der neue Komplex wird die erste 
World-Scale-Anlage für Methionin 
in Asien sein. Eine wesentliche Stär-
ke ist dabei die Rückintegration bei 
allen wichtigen Vorprodukten. Der-
zeit produziert Evonik DL-Methio-
nin in vier Anlagen in Wesseling 
(Deutschland), Mobile (USA) und 
Antwerpen (Belgien). Diese Anlagen 
sind gerade erst schrittweise erwei-
tert worden.� ▪

Brenntag blickt trotz schwierigerer 
makroökonomischer Bedingungen 
auf ein erfolgreiches 2. Quartal 2012 
zurück. Dank der erfolgreichen 
Wachstumsstrategie und insbeson-
dere durch die in 2011 getätigten 
Akquisitionen konnte der Chemie-
distribeur sein operatives EBITDA 
im Vergleich zum Vorjahr steigern. 
Die Umsätze des Unternehmens 
stiegen im 2. Qu. auf 2,49 Mrd. € und 
wuchsen damit auf Basis konstanter 
Wechselkurse um 9,6% (14,6 % in 
Landeswährungen) im Vergleich 
zum Vorjahr. Das Bruttoergebnis 
vom Umsatz verzeichnete einen An-
stieg auf Basis konstanter Wechsel-
kurse um 4,1% (9,8% in LW) auf 487 
Mio. €. Das operative EBITDA stieg 
auf 184 Mio. €, dies entspricht einem 
Wachstum von 3,8% auf Basis kon-
stanter Wechselkurse (10,0% in LW). 

CEO Steven Holland: „Brenntag 
agiert auch unter den derzeitig he-
rausfordernden makroökonomi-
schen Bedingungen erfolgreich. Die 
Balance aus organischem Wachs-
tum, einschließlich Effizienzsteige-
rungen, und Akquisitionen hat un-
sere hoch diversifizierte Gruppe 
hervorragend positioniert, um die 
weltweit ökonomischen Herausfor-
derungen zu bestehen, die im Ver-
lauf des Jahres 2012 für einige Re-
gionen stärker sichtbar wurden. 

Im 1. Halbjahr 2012 wuchs der 
Umsatz um 10,0% (13,4% in LW) auf 
knapp 4,9 Mrd. €. Das Bruttoergeb-
nis vom Umsatz erhöhte sich um 
5,7% (9,6% in LW) auf 962 Mio. €. 
Zudem erzielte der Konzern ein ope-
ratives EBITDA von 356 Mio. € und 
übertraf damit das Ergebnis des Vor-
jahres um 5,0% (9,2 % in LW).� ▪

Lanxess hat sein Wachstum im 2. 
Quartal fortgesetzt. Der Umsatz 
stieg im Vergleich zum Vorjahr um 
8,1 % auf 2,42 Mrd. € und das EBIT-
DA vor Sondereinflüssen um 6,8% 
auf 362 Mio. €. Der Umsatz wuchs 
vor allem aufgrund von Währungs-
effekten und Preissteigerungen. In 
allen Segmenten wurden höhere 
Rohstoffkosten vollständig in den 
Markt weitergegeben. Die EBITDA 
Marge vor Sondereinflüssen lag mit 
14,9 % auf Vorjahresniveau. 

„Wir halten an dem Ziel fest, das 
EBITDA vor Sondereinflüssen im 
laufenden Jahr um 5 bis 10 % zu 
steigern“, sagte der Lanxess-Vor-
standsvorsitzende Dr. Axel C. Heit-
mann. „Unser Fokus auf Megatrends 
und Wachstumsregionen sowie un-
sere Technologiekompetenz sind die 
Stabilisatoren in einem zunehmend 
herausfordernden Umfeld.“ Der 

Umsatz in den fünf BRICS-Staaten 
(Brasilien, Russland, Indien, China, 
Südafrika) nahm gegenüber Vorjahr 
um gut 14 % auf 597 Mio. € zu. Die-
se Wachstumsmärkte machen fast 
25 % des Konzernumsatzes von Lan-
xess aus.

Lanxess geht für das Geschäfts-
jahr 2012 weiterhin von einer typi-
schen Saisonalität aus. Für die zwei-
te Jahreshälfte wird angesichts zu-
nehmender Herausforderungen 
nicht mit einer darüber hinausge-
henden Dynamik gerechnet. In Eu-
ropa sieht Lanxess bedingt durch 
die Euro-Schuldenkrise eine nur 
schwache wirtschaftliche Entwick-
lung. Für Asien und Lateinamerika 
geht der Konzern von einem mode-
raten Wachstum aus. In den USA 
dürfte das Wachstum anhalten, ge-
gebenenfalls mit einer leichten Ab-
schwächung.� ▪

In rauer werdender See auf Kurs.
Dr. Klaus Engel, Vorstandsvorsitzender, Evonik

Balance aus organischem  
Wachstum und Akquisitionen.

Steven Holland, CEO, Brenntag

Fokus auf Megatrends und  
Wachstumsregionen

Dr. Axel C. Heitmann, Vorstandsvorsitzender, Lanxess

Pfizer vertreibt AstraZeneca-Mittel
BC Partners übernimmt Aenova

Intergraph und Siemens kooperieren
Pfizer stärkt mit einem Verkaufs-
schlager von AstraZeneca sein Ge-
schäft mit frei verkäuflichen Medi-
kamenten. Für die weltweiten Rech-
te an der nicht verschreibungs- 
pflichtigen Version des Medikaments 
Nexium zahlt der US-Konzern 250 
Mio.US-$ an AstraZeneca. Auch für 
weitere AstraZeneca-Mittel werde 
eine Zusammenarbeit nach dem 

gleichen Modell geprüft. Nexium ist 
ein Mittel gegen Sodbrennen und 
erzielte zuletzt Umsätze von rund 
950 Mio. US-$. In der verschrei-
bungspflichtigen Variante wollen die 
Briten Nexium auch weiterhin sel-
ber vertreiben. Das Abkommen sieht 
vor, dass AstraZeneca für Pfizer Ne-
xium produziert und abhängig vom 
Absatz Zahlungen erhält.� ▪

Die Fondsgesellschaft BC Partners 
übernimmt den Pharma-Dienstleister 
Aenova vom bisherigen Mehrheitsei-
gentümer Bridgepoint. „Aenova ist als 
Europas führender Anbieter in der 
Entwicklung, Herstellung und im Ver-
trieb von Arznei- und Nahrungser-
gänzungsmitteln für ein breites Spek-
trum von Kunden in der Pharma- und 
Healthcare-Industrie hervorragend 
aufgestellt“, sagte Stefan Zuschke, 

Managing Partner bei BC Partners. 
Der Investor will neben weiterem or-
ganischen Wachstum auch Zukäufe 
tätigen, um das Leistungsspektrum 
abzurunden und die Wettbewerbspo-
sition auf den internationalen Märk-
ten weiter zu stärken. Das Manage-
ment-Team von Aenova um CEO Hei-
ner Hoppmann und CFO/CPO Frank 
Elsen wird weiter in der Verantwor-
tung für das Unternehmen bleiben.�▪

Intergraph und Siemens haben das 
mit der Energiesparte des Techno-
logiekonzerns bestehende Global 
Alliance Agreement (GAA) um meh-
rere Jahre verlängert. Der Vertrag 
wurde 2005 mit dem Ziel geschlos-
sen, eine weltweite Standardisie-
rung auf die Intergraph Software- 
und Engineering-Integrationslösun-
gen vorzunehmen.

In den letzten Jahren realisierte 
Siemens weltweit über 30 Projekte 
mithilfe der Intergraph-Technologie. 
Mit Unterzeichnung des GAA-Ver-
trags wird die wirtschaftlich erfolg-
reiche Partnerschaft mit Intergraph 
fortgeführt, in deren Rahmen Sie-
mens effiziente Unterstützung aller 
Engineering-Prozesse erhält.

� ▪
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Füllstandauswertung mit höchster Präzision

Clariant will Zyklizität verringern Oxea auf Expansionskurs

H.C. Starck weitet Wolframgeschäft  
in China mit Joint Venture aus

Forschungsprojekt NanoPEP  
geht in nächste Phase

BASF verkauft Baufarbengeschäft

Clariant bringt offenbar den Verkauf 
von mehreren Geschäftsteilen ins 
Rollen. Clariant-Chef Dr. Hariolf 
Kottmann hatte bereits im Februar 
die Geschäftseinheiten Textile Che-
micals, Paper Specialties sowie 
Emulsions, Detergents & Intermedi-
ates als Devestitionskandidaten ge-
nannt. Sie trugen 2011 rund ein 
Viertel zum Gesamtumsatz von 7,4 
Mrd. CHF des Schweizer Spezialche-
miekonzerns bei. Allein der Textil-
chemiebereich brachte es im ver-
gangenen Jahr auf einen Umsatz 
von 675 CHF und einen bereinigten 
operativen Gewinn (Ebitda) von 34 
Mio. CHF. Nun sollen detaillierte Ver-
kaufsunterlagen an Interessenten 
verschicken, sagten mehrere mit der 
Situation vertraute Personen der 
Nachrichtenagentur Reuters Mitte 
August. Die Citigroup steuert den 
Verkaufsprozess. Kottmann will Cla-
riant durch den Konzernumbau u.a. 
weniger anfällig für Konjunktur-
schwankungen machen.

„Der Prozess befindet sich noch 
in einer frühen Phase“, sagte einer 
der Insider. Die Arbeiten liefen aller-
dings auf Hochtouren. Bei einem der 
Bereiche sei ein Ergebnis innerhalb 
der nächsten sechs Monate vorstell-
bar, sagte eine weitere Person. Kott-

mann hatte kürzlich geäußert, zu-
nächst stehe der Verkauf der Ge-
schäfte mit Textilchemikalien, 
Papierchemikalien und Emulsionen 
im Fokus. Im weiteren Jahresverlauf 
kämen dann die Geschäfte mit Rei-
nigungschemikalien und Zwischen-
produkten (Detergents & Intermedi-
ates) an die Reihe. 

Ein Clariant-Sprecher sagte, der 
Konzern wolle sich offenhalten, die 
Geschäfte einzeln oder als Gesamt-
paket zu verkaufen. Auch ein Joint 
Venture ähnlich der bestehenden 
Gemeinschaftsfirma mit dem US-
Chemiekonzern Ashland im Bereich 
Gießereichemikalien sei denkbar.“ 
Ich kann nur ausschließen, dass wir 

keine Lösung finden“, sagte er. Die 
Schließung von Werken sei keine 
Option. Zu möglichen Interessenten 
wollte er sich nicht äußern. 

Für das Papierchemiegeschäft 
Paper Specialties könnten Wettbe-
werber wie BASF oder Ashland In-
teresse anmelden. Allerdings werde 
der Papierchemiemarkt inzwischen 
von einer Handvoll Unternehmen 
dominiert. Das könnte Kartellbehör-
den auf den Plan rufen. Zu den Ri-
valen von Clariant in dem Geschäft 
zählen auch Akzo Nobel, die finni-
sche Kemira, die französische SNF 
und die US-Firma Buckman Labora-
tories.

Die Trennung von den Sparten ist 
Teil der Strategie von Clariant, künf-
tig mehr als 70 % der Umsätze mit 
weniger vom Konjunkturzyklus ab-
hängigen Geschäften zu erzielen. 
Durch die Neuausrichtung soll Cla-
riant im Jahr 2015 seine operative 
Rendite auf mehr als 17 % verbes-
sern. 2011 lag sie bei 13,2 %. Der 
Umbau ist Kottmann zufolge eine 
Voraussetzung für das Erreichen 
der Ziele. Er hatte im Juni angekün-
digt, in den nächsten 18 Monaten 
eine Lösung für die Einheiten zu 
suchen.

� ▪

Oxea hat seine Produktionskapazi-
tät für Carbonsäuren erneut ausge-
baut. Am Standort Marl hat das 
Unternehmen die Produktionsleis-
tung der dortigen Carbonsäurean-
lage über Plan um 20 % gesteigert. 
Mit der erhöhten Kapazität bedient 
Oxea die weiterhin ansteigende glo-
bale Nachfrage, die u.a. durch ener-
gieeffiziente Schmiermittel für um-
weltfreundliche Kühlaggregate wie 
Klimaanlagen und Kühlschränke 
oder Spezialweichmacher angetrie-
ben wird. „Dieser Ausbau ist nur 
einer von vielen weiteren Schritten, 
die im Ergebnis die globalen Car-
bonsäurekapazitäten von Oxea bis 
Ende 2012 signifikant erhöhen“, 
sagte Dr. Martina Flöel, Sprecherin 
der Geschäftsführung von Oxea und 
verantwortlich für Produktion und 
Technik. Derzeit betreibt Oxea welt-
weit vier Produktionsanlagen für 
Carbonsäuren und plant, Ende 2012 
in Oberhausen zusätzlich eine neue 
Carbonsäureanlage in Betrieb zu 
nehmen.

„Wir rüsten unsere bestehende 
Carbonsäureanlage 2 sowie die Car-
bonsäureanlage 1 entsprechend auf. 
Diese Arbeiten werden noch vor der 
Inbetriebnahme der neuen dritten 
Anlage in Oberhausen abgeschlos-

sen sein. Mit diesen umfangreichen 
Investitionen setzen wir unsere 
Strategie der Expansion in Oxo-De-
rivate und attraktive Wachstums-
märkte zügig und zuverlässig um“, 
sagte Flöel weiter.

Zudem kündigte Oxea an, das 
Produktportfolio bei höheren Alko-
holen zu erweitern. Hierfür wurde 
in zusätzliche Hydrierkapazität in 

Oberhausen investiert. Das Produkt 
n-Heptanol wird im 3. Quartal 2012 
kommerziell verfügbar sein, gefolgt 
von 3-Methylbutanol, 2-Methylbuta-
nol und n-Pentanol. Höhere Alkoho-
le sind nicht nur unverzichtbare 
Bausteine für die Duftstoff- und Aro-
maindustrie. Sie werden auch für 
die Herstellung von Lacken und Far-
ben und für die Produktion von 
Schmiermitteladditiven benötigt 
oder finden als Speziallösemittel in 
der pharmazeutischen Industrie 
Verwendung.

Im 2. Quartal 2012 erzielte Oxea 
ein robustes Ergebnis, das mit ei-

nem Nettoumsatz von knapp 380 
Mio. € und einem Betriebsergebnis 
von 47,1 Mio. € nahe dem Niveau 
des Vorjahres liegt. Die Margen im 
2. Qu. 2012 wurden belastet durch 
Wartungsstillstände in den Werken 
in Oberhausen und Bay City sowie 
durch die Auswirkungen der starken 
Preissenkung bei Propylen auf die 
Vorratsbestände. Daher konnte das 

bereinigte EBITDA noch nicht das 
Niveau des Vorjahreszeitraums er-
reichen. Im Vergleich zum Vorquar-
tal konnte Oxea Umsatz und berei-
nigtes EBITDA erhöhen. Der Umsatz 
stieg gegenüber dem Vorquartal um 
2 % und das bereinigte EBITDA um 
3 %.� ▪

H.C. Starck und der chinesische 
Wolfram-Minenbetreiber Jiangxi 
Rare Metals Tungsten (JXTC) ha-
ben die Grundsteinlegung für ihr 
gemeinsames Joint Venture gefei-
ert. Ab Ende 2013 sollen in der An-
lage in Ganzhou, zirka 1.100 km 
südwestlich von Shanghai, speziell 
für den chinesischen Markt gefer-
tigte Wolfram-Metallpulver und 
-Karbide hergestellt werden. Ganz-
hou, auch „die Wolfram-Metropole 
der Welt“ genannt, ist eine der 
größten Städte der Region Jiangxi, 
die über große, natürliche Wolf-
ram-Vorkommen verfügt. „Dieses 
Joint Venture ist unser bislang 
größtes Projekt in China und Kern 

unserer Wachstumsstrategie in Asi-
en“, erklärte Dr. Andreas Meier, 
Präsident and CEO des H.C. Starck-
Konzerns. „In China gibt es eine 
steigende Nachfrage insbesondere 
nach qualitativ höherwertigen 
Wolframprodukten. 

Die bisherigen Vorbereitungsar-
beiten für das Joint Venture wurden 
von den staatlichen Behörden inten-
siv unterstützt. „Das Joint Venture 
stärkt auch die Rohstoffversorgung 
des H.C. Starck-Konzerns. Außer-
dem werden in der Anlage bis zu 
400 neue Arbeitsplätze geschaffen 
und damit die wirtschaftliche und 
soziale Entwicklung der Provinz Ji-
angxi vorangetrieben.“� ▪

BASF, die TU Darmstadt und Heidel-
druck (Heidelberger Druckmaschi-
nen) ziehen eine positive Bilanz zum 
Verlauf der ersten Phase ihres ge-
meinsamen Forschungsprojekts 
„Nanostrukturierung und Plastik-
Elektronik Printplattform“ (Na-
noPEP).  Nun werden die gemeinsa-
men Aktivitäten fortgesetzt. Bereits 
seit Sommer 2009 arbeiten die For-
scher der beteiligten Partner an na-
noteiligen Funktionsmaterialien und 
den zugehörigen neuartigen Druck-
verfahren, mit denen diese verarbei-
tet werden können. Die daraus ent-
stehenden Anwendungen der orga-
nischen Elektronik basieren auf 
leitfähigen Polymeren oder auch 
kleineren organischen Molekülen. 
Ihre Einsatzgebiete reichen von or-
ganischen Schaltungen und Spei-
chern über die Photovoltaik bis zu 
organischen Leuchtdioden.

Das Projekt ist als Quer-
schnittsprojekt eines der Schwerge-
wichte im vom Bundesministerium 
für Bildung und Forschung (BMBF) 
geförderten Spitzencluster „Forum 
Organic Electronics“. Es verfügt mit 
seinen Verknüpfungen zu den übri-
gen Mitgliedern des Spitzenclusters, 
die sich mit Themen wie OLED, So-
larzellen und gedruckten Schaltun-
gen beschäftigen, über ein weites 
Feld, um mögliche Anwendungen zu 
entwickeln.

Im Reinraum des Spitzenclusters 
konnten bereits erste funktionsfähi-
ge Bauelemente mit modifizierten 
Druckverfahren unter Laborbedin-
gungen hergestellt werden. Diese 
Prozesse auf den industriellen Maß-
stab zu übertragen, ist in den nächs-
ten zwei Jahren wesentlicher Inhalt 
des Folgeprojekts NanoPEP2.

� ▪

Die BASF will die Geschäfte mit 
Baufarben der Tochter Relius in 
Deutschland und Frankreich an die 
Aschaffenburger Farbenfirma Pro-
sol verkaufen. Das Geschäft umfasst 
Baufarben und Putze sowie Lacke 
und Lasuren für den Baubereich 
und ist regional auf Deutschland 
und Frankreich sowie ausgewählte 
Länder in Europa konzentriert. 

Der Verkauf umfasst den Stand-
ort Memmingen/Bayern sowie rund 
30 Vertriebsstützpunkte in Deutsch-
land und Frankreich. BASF will die 
Transaktion bis Ende November 
unter Dach und Fach bringen. 

Nicht eingeschlossen sei das Bau-
farbengeschäft in den Niederlanden, 
das aber auch verkauft werden soll. 
Die Verhandlungen hierzu liefen 

noch, sagte ein Sprecher. Alle drei 
Teilgeschäfte zusammen kamen zu-
letzt auf einen Jahresumsatz in der 
Größenordnung von 80 Mio. €.

Ebenfalls nicht betroffen ist d as 
Geschäft mit Industrielacken der 
Relius Coatings das vom Standort 
Oldenburg/Niedersachsen aus ge-
führt wird und integraler Bestand-
teil der BASF bleibt.

Dieter Prosch, Geschäftsführer 
von Prosol, erklärt: „Wir freuen uns 
sehr über den Erwerb des Bauten-
anstrichmittel-Geschäfts der Relius 
Coatings. Es passt hervorragend in 
unser Portfolio und erweitert sehr 
gut unser Netzwerk von Standor-
ten.“

� ▪

Strategie der Expansion in Oxo-Derivate 
und attraktive Wachstumsmärkte.

Dr. Martina Flöel, Sprecherin der Geschäftsführung, Oxea
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Weite Teile Europas befinden sich 
in der Rezession. Nach dem Auslau-
fen der Konjunkturprogramme und 
der einsetzenden Haushaltskonso-
lidierung musste mit einer Dämp-
fung der wirtschaftlichen Dynamik 
gerechnet werden. Dass es aber so 
schlimm kommen würde, hatten die 
Experten zunächst nicht erwartet. 
Seit Mitte letzten Jahres senkten 
jedoch die Wirtschaftsforschungsin-

stitute nahezu monatlich ihre 
Wachstumsprognose für die Euro-
päische Wirtschaft im Jahr 2012. 
Mittlerweile zeichnet sich ab, dass 

das Bruttoinlandsprodukt der Eu-
ropäischen Union in diesem Jahr 
stagniert. Rechnet man Deutsch-
land heraus schrumpft die europä-
ische Wirtschaft sogar um 0,5 %. 
Allgemein wird die Eurokrise für 
diese Entwicklung verantwortlich 
gemacht. Das ist aber zu kurz ge-
sprungen, denn die Ursachen liegen 
in einem maroden Bankensektor, 
einer ineffizienten Verwaltung, ge-
platzten Immobilienblasen, in noto-
risch hohen Staatsschulden und vor 
allem an fehlender Wettbewerbsfä-
higkeit. 

In Verbindung mit der Eurokrise 
hat sich aus dieser Gemengelage 
eine Abwärtsspirale in Gang ge-
setzt. Die Industrie wurde von der 
Rezession erfasst. Die europäische 
Industrieproduktion legte eine Voll-
bremsung hin. Nach einem Wachs-
tum von 4,7 % im Jahr 2011 
schrumpft die Produktion in die-
sem Jahr um 1 %. Das bekamen die 
Chemieunternehmen frühzeitig zu 
spüren. Bereits im vergangenen 
Jahr waren die Aufträge seit dem 
zweiten Quartal rückläufig. Auch 
für das Gesamtjahr 2012 muss mit 
einem Rückgang der europäischen 
Chemieproduktion gerechnet wer-

den. Der EU-Rettungsschirm und 
der Fiskalpakt werden jedoch all-
mählich Wirkung zeigen, so dass 
sich die Lage in der zweiten Jah-

reshälfte stabilisiert. Im kommen-
den Jahr könnte dann wieder ein 
bescheidenes Wachstum verbucht 
werden (Grafik 1). 

Chemieproduktion beendet Talfahrt 

Die rasante Erholung nach den her-
ben Rückschlägen zur Jahreswende 
2008/2009 hielt nur bis zum ersten 
Quartal 2010 an. Dann erfasste die 
Schuldenkrise und die damit ver-
bundene Verunsicherung der Märk-
te das europäische Chemiegeschäft. 
Die Produktion sank von Quartal zu 
Quartal (Grafik 2). Die Produktions-
kapazitäten waren zuletzt zu 79,1 % 
ausgelastet. Das liegt am unteren 
Rand des Normalbereiches. Erst im 
zweiten Quartal 2012 konnte die 
Talfahrt gestoppt werden. Die Pro-

duktion wurde wieder leicht ausge-
weitet. Die europäische Chemie 
produziert derzeit auf Vorkrisenni-
veau.

Trotz der Stabilisierung mussten 
nahezu alle Chemiesparten im bis-
herigen Jahresverlauf die Produk-
tion drosseln (Grafik 3). Deutliche 
Rückschläge gab es bei pharmazeu-
tischen Erzeugnisse, Polymeren und 

Spezialchemikalien. Die Basische-
mie blieb vergleichsweise stabil. Die 
Produktion anorganischer Grund-
stoffe und Petrochemikalien ver-
fehlte ihr Vorjahresniveau nur 
knapp. Allein die Produktion von 
Wasch- und Körperpflegemitteln 
sowie Kosmetika konnte im ersten 
Halbjahr zulegen.

Preisauftrieb hält an 

Mit der Überwindung der Weltwirt-
schaftskrise 2008/2009 stiegen 
weltweit die Rohstoffpreise. Das 
galt insbesondere für Naphtha, dem 
wichtigsten Rohstoff der europäi-
schen Chemieindustrie. Viele Unter-
nehmen konnten die Kosten zu-
nächst an die Kunden weitergeben. 
Bis Sommer 2011 stiegen die Che-
mikalienpreise daher dynamisch. In 
der zweiten Jahreshälfte flachte der 
Preisauftrieb bei Chemikalien je-
doch ab. Die Schuldenkrise erreich-
te das Chemiegeschäft und die Auf-
träge gingen zurück. Um ihre Erträ-
ge zu stabilisieren, versuchten die 
Chemieunternehmen das Preisni-
veau zu halten. Dafür nahmen sie 
sogar leichte Rückgänge im Men-
gengeschäft in Kauf. Zu Jahresbe-
ginn 2012 besserte sich die Stim-
mung in der Wirtschaft. Die Kunden 
orderten wieder mehr Chemikalien. 
Weil die Ölpreise zulegten und der 
Euro abwertete stiegen die Roh-
stoffkosten. Der Preisauftrieb bei 
Chemikalien hat sich daher im ers-
ten Halbjahr 2012 leicht beschleu-
nigt (Grafik 4). Chemikalien waren 
im bisherigen Jahresverlauf durch-
schnittlich 2,5 % teurer als ein Jahr 
zuvor. Die größten Preiszuwächse 
gab es dabei in den rohstoffnahen 
Sparten.

Impulse aus dem Exportgeschäft

Seit dem ersten Quartal 2010 konn-
ten die europäischen Chemieunter-

nehmen angesichts einer guten 
Mengen- und Preisentwicklung ih-
ren Umsatz kräftig ausdehnen. Seit 
dem ersten Quartal 2011 stagnierte 
jedoch das europäische Chemiege-
schäft (Grafik 5). Bei den industri-
ellen Kunden war zunehmend eine 
Verunsicherung spürbar. Die Indus-
trieproduktion wurde zuletzt in vie-
len europäischen Ländern gedros-
selt und die Lagerbestände verrin-
gert. Daher nahmen in den 
zurückliegenden Quartalen die 
Chemikalienbestellungen ab. Der 
Chemieumsatz sank wegen der 
Preissteigerungen aber nur leicht. 
Positive Impulse kamen hingegen 

aus dem Auslandsgeschäft. Die Ex-
porte stiegen im bisherigen Jahres-
verlauf um 7,2 %. 

Ausblick: große Unsicherheit 

In einem schwierigen Umfeld hat 
sich die europäische Chemieindus-
trie gut behauptet. Dennoch konnte 
sie sich der Rezession in Europa 
und den Folgen der Staatschulden-
krise nicht entziehen. Die Halbjah-
resbilanz weist daher einen Pro-
duktionsrückgang von 2 % und ein 
Umsatzminus von 0,7 % aus. Damit 
liegt die europäische Chemieindus-
trie aber immer noch auf Vorkrisen-
niveau. Die aktuelle Lage wird da-
her überwiegend noch als positiv 
eingeschätzt. 

Die Geschäftserwartungen sind 
angesichts der anhaltenden Verun-
sicherung und der Nachrichtenlage 
zur Eurokrise allerdings deutlich 
zurückhaltender. Zudem fürchtet 
man Dämpfer im Exportgeschäft. 
In den USA und in China verringer-
te sich zuletzt das Wirtschafts-
wachstum. In Europa gibt es je-
doch erste Anzeichen für eine Sta-
bilisierung. Im zweiten Quartal 
konnten Chemieproduktion und 
Umsatz gegenüber den vorange-
gangenen Monaten wieder zulegen. 
Für das kommende Jahr sind die 
Wirtschaftsforschungsinstitute ver-
halten optimistisch. Die europäi-
sche Wirtschaft wird 2013 voraus-
sichtlich um mehr als 1 % wachsen. 
Die Chemieindustrie bekäme den 
Aufwind frühzeitig zu spüren. Im 
zweiten Halbjahr ist daher mit ei-
ner Ausweitung der europäischen 
Chemieproduktion zu rechnen. 
Dennoch wird sie im Gesamtjahr 
2012 das Vorjahresniveau immer 
noch leicht verfehlen. 

Dr. Henrik Meincke,  
Chefvolkswirt, Verband der Che-
mischen Industrie (VCI)

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

Europas Chemie produziert auf Vorkrisenniveau
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Unsichere Zeiten für die europäische 
Chemie

Im 2. Halbjahr 2012 ist mit einer  
Ausweitung der europäischen  

Chemieproduktion zu rechnen.

Dr. Henrik Meincke,  
Chefvolkswirt, Verband der 
Chemischen Industrie

Altana legt im 1. Halbjahr 2012 zu
Altana hat im 1. Halbjahr des Ge-
schäftsjahres 2012 weiter zulegen 
können. Der Umsatz des Spezialche-
miekonzerns stieg im Vergleich zum 
starken 1. Halbjahr des Vorjahres 
um 5 % auf 886,4 Mio. €. Bereinigt 
um positive Wechselkurseinflüsse 
sowie Akquisitionseffekte lag der 
Umsatz etwa auf Vorjahresniveau. 
Preiserhöhungen und Produktmix-
effekte konnten dabei die leicht 
rückläufigen Absatzmengen kom-
pensieren. Das EBITDA verbesserte 
sich um 4 % auf 179,6 Mio. €. Die 
EBITDA-Marge bewegt sich dabei 
mit 20,3 % auf vergleichbar hohem 
Niveau wie in den ersten sechs Mo-
naten des Vorjahres. 

„Altana blickt auf ein durchaus 
erfolgreiches erstes Halbjahr 2012 
zurück, in dem wir trotz schwieriger 
gesamtwirtschaftlicher Rahmenbe-
dingungen Umsatz und EBITDA ge-
genüber den starken Vorjahreswer-
ten weiter steigern konnten“, er-
klärte der Vorstandsvorsitzende, Dr. 
Matthias Wolfgruber. „Aufgrund 

unserer klaren Fokussierung auf 
innovative Spezialitäten und unse-
res flexiblen Geschäftsmodells sind 
wir zuversichtlich, auch unter wei-
terhin unsicheren und volatilen 
Rahmenbedingungen erfolgreich 
agieren zu können.“

Die regionale Umsatzentwick-
lung innerhalb der Altana-Gruppe 
verlief uneinheitlich. So wurden die 
Umsätze in Nord- und Südamerika 
deutlich um 11  % gesteigert. Hierzu 
trugen neben einer dynamischen 
regionalen Nachfrageentwicklung 
auch positive Wechselkurseffekte 
bei. In Europa resultierte das Um-
satzplus von 4 % aus Akquisitionsef-
fekten, während das konjunkturelle 

Umfeld die Geschäftsentwicklung 
zunehmend belastet hat. In Asien 
führte die bislang schleppende 
Nachfrageentwicklung zu einem le-
diglich währungsbedingten Zu-
wachs von 3 %.

Aufgrund der zunehmenden kon-
junkturellen Risiken stellt sich Altana 
für das 2. Halbjahr auf eine weitere 
Eintrübung der Nachfrageentwick-
lung ein. Dennoch rechnet das Un-
ternehmen für das Gesamtjahr 2012 
mit einer moderaten Umsatzsteige-
rung gegenüber dem Vorjahr.

� ▪

Merck mit Rückenwind 
Einsparungen und eine hohe Nach-
frage nach Arzneimitteln in den 
Schwellenländern haben die Ge-
schäfte des Darmstädter Pharma- 
und Chemiekonzerns Merck ange-
schoben. Nach einem kräftigen Er-
gebnisanstieg im 2. Quartal hob 
Merck-Chef Dr. Karl-Ludwig Kley 
die Jahresziele an. Merck bekam im 
abgelaufenen Quartal Rückenwind 
durch einen schwachen Euro und 
baute seinen Umsatz im Vergleich 
zum Vorjahreszeitraum um 11,6 % 
auf 2,85 Mrd. €. aus. Das Ebitda 
wuchs um 13,9 % auf 746,6 Mio. €. 
„Die Finanzkennzahlen zeigen, dass 
wir gute Fortschritte darin machen, 
Merck für die Zukunft zu stärken“, 
erklärte Kley. In seiner Pharmaspar-
te Merck Serono erhöhte Merck die 
Umsätze um 11 %. Mehr als 4  % trug 
allerdings der schwache Euro bei, 
während das Geschäft aus eigener 
Kraft um 6,6 % wuchs. 

Seinen Konzernverlust verringer-
te Merck im 2. Qu. auf 61 Mio. € 
nach einem Minus von 87 Mio. vor 

Jahresfrist. Merck erwartet, dass 
das der Markt für biotechnologische 
Arzneien und verschreibungsfreie 
Präparate dank zunehmender Nach-
frage in den Schwellenländern wei-
ter wächst. Für das Geschäft mit 
Flüssigkristallen rechnet der Kon-
zern im laufenden 3. Qu. mit einem 
anhaltend hohem Absatz. Im 4. Qu. 
werde sich aber der Umsatz ab-
schwächen.

Insgesamt erwartet Kley nun 
2012 für den Konzern Gesamterlöse 
von rund 10,7 Mrd. € (2011: 10,3 
Mrd. €). Bislang hatte Kley 10,5 Mrd. 
€ prognostiziert. Seinen um Sonder-
einflüsse bereinigten operativen 
Gewinn (Ebitda) will Merck dieses 

Jahr jetzt auf 2,85-2,95 Mrd. € er-
höhen. Bisher wurden 2,8 bis 2,9 
Mrd. € erwartet.

Merck hatte nach mehreren 
Fehlschlägen in der Arzneientwick-
lung und zunehmender Konkurrenz 
im Flüssigkristallgeschäft ein um-
fassendes Sparprogramm für den 
Konzern in allen Weltregionen ein-
geleitet. Kley will die Verwaltung 
entschlacken, eine neue Führungs-
organisation aufbauen und den Tra-
ditionskonzern noch mehr auf Ren-
dite trimmen. Allein in der Pharmas-
parte Merck Serono sollen ab 2014 
pro Jahr 300 Mio. € eingespart wer-
den.

� ▪

Unter volatilen Rahmenbedingungen  
erfolgreich agieren.

Dr. Matthias Wolfgruber, Vorstandsvorsitzender, Altana

Merck für die Zukunft stärken.
Dr. Karl-Ludwig Kley, Vorstandsvorsitzender, Merck
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Chemie-Inseln
Realisieren Sie das Konzept der 
„Chemical Islands“ auch in ande-
ren Ländern oder Regionen?

W. Fuhrmann: Obwohl sich unsere 
derzeitigen „Chemical Islands” alle 
in Brasilien befinden, ist es ein Kon-
zept, das dafür geeignet ist, in jeder 
Region der Welt implementiert zu 
werden. Wir suchen immer nach 
Möglichkeiten, um diesen innovati-
ven Weg, der unseren Kunden dabei 
hilft, ihr Geschäft weiterzuentwi-
ckeln, weiter auszubauen.

Lässt sich das Chemical Island-
Konzept auch auf andere Produk-
tionsprozesse übertragen?

W. Fuhrmann: Die Idee integrierter 
Konzepte, bei denen man sehr eng 
mit seinen Kunden zusammenarbei-
tet, kann natürlich in anderen Pro-
duktionsprozessen implementiert 
werden. Das „Chemical Island“-Kon-
zept jedoch wurde speziell für die 

Papier- und Zellstoffindustrie designt 
und ist auf das Überangebot an bio-
basierter Energie, die in einem Zell-
stoffwerk erzeugt wird, angewiesen.

Welche anderen Investitionen in 
energieeffizientere Produktions-
prozesse tätigen oder planen Sie 
derzeit? 

W. Fuhrmann: Wir investieren stets, 
um unsere Produktion noch effizi-
enter und energiesparender zu ma-
chen. Ein Beispiel ist unsere Inves-
tition in Höhe von 140 Mio. €, um die 
Chlorelektrolyse in Frankfurt am 
Main in eine noch modernere und 
effektivere Technologie umzurüsten.

Zurück zur Nachhaltigkeit: Müssen 
Sie als Chemiekonzern, der in ei-
ner globalen Wirtschaft mit den 
unterschiedlichsten Industriezwei-
gen und Kunden zusammenarbei-
tet, nicht unweigerlich Kompromis-
se eingehen?

A. Veneman: Nachhaltigkeit ist nicht 
nur eine Option, sondern ein ent-
scheidendes Element für langfris-
tigen Geschäftserfolg und wird uns 
dabei helfen, mehr wettbewerbsfä-
hige Produkte und Lösungen für 
unsere Kunden zu liefern. Unser 

Ziel ist es, Nutzen zu schaffen, so-
wohl für die Geschäfte von AkzoNo-
bel als auch für unsere Kunden. 
Unsere „Eco-Premium“-Produkte 
zum Beispiel helfen dabei, dieses 
Ziel zu erreichen. Diese Lösungen 
bieten aufgrund ihrer verbesserten 
Performance hinsichtlich Rohstoff- 
einsatz, Produktionsprozessen und 
Produktinnovationen beste Wachs-
tumschancen. Bei Öko-Effizienz 
geht es darum, mehr Wert bei 
gleichzeitig geringeren ökologi-
schen Auswirkungen zu generie-
ren.

Auf welche Probleme und Dilem-
mas stoßen Sie dabei und wie ge-

hen Sie damit um? Können Sie 
Beispiele nennen?

A. Veneman: Nachhaltigkeit erfordert 
einen Wandel von kurzfristigem hin 
zu langfristigem Denken. Wir waren 
es gewohnt zu denken, dass wir eines 

Tages ein nachhaltiges Unternehmen 
sein würden. Wir wissen jetzt, dass 
dies ein fortschreitender Prozess, 
eine andauernde Reise ist. Einige der 
Herausforderungen, auf die wir wäh-
rend dieser Reise gestoßen sind, sind 
für unsere internen wie externen 
Stakeholder gleich. Zum Beispiel wie 
man Management, Mitarbeiter aber 
auch Kunden gemeinsam ins Boot 
holt, um die Veränderungen umzu-
setzen, die uns nachhaltiger werden 
lassen. Dazu ist es wichtig zu zeigen, 
dass es nicht nur einfach darum 
geht, „grün“ zu werden. Stattdessen 
sollten wir Nachhaltigkeit aus be-
triebswirtschaftlicher Sicht betrach-
ten. Nach Möglichkeiten suchen, wie 

man Mehrwert für Kunden schaffen 
kann und gleichzeitig die Kontinuität 
des eigenen Geschäftes sicherstellen 
und mit weniger Ressourcen arbei-
ten kann. Beispielsweise haben wir 
Diskussionen über die Verfügbarkeit, 
Preisstruktur und Produktionslogis-
tik erneuerbarer Rohstoffe initiiert. 
Nachhaltigkeit ist in der Tat eine 
Kombination aus Menschen, Umwelt 
und Ertrag.

Weitere Informationen zur  
Wirtschaft Brasiliens finden  
Sie auf Seite 16.

▪▪ www.akzonobel.com

Die Zellstoff-Fabrik von Veracel gilt in ihrem Bereich als eine der fortschrittlichsten weltweit.

Nachhaltigkeit ist nicht nur eine Option, 
sondern ein entscheidendes Element für 

langfristigen Geschäftserfolg.
André Veneman

Nachhaltigkeit ist vollkommen in unsere 
Unternehmensstrategie integriert.

Werner Fuhrmann

STANDORTBETRIEB.   SITE SERVICES.  ENERGIEN.  ENTSORGUNG.  LOGISTIK.

>> IHR STANDORTVORTEIL:
UNSERE ENERGIE.
Ob Strom oder Erdgas, Kälte, Dampf oder Wasser: Profi tieren Sie schon heute von unseren 

zukunftssicheren Energielösungen. Entdecken Sie, was wir als wegweisender Standortbetreiber 

unter „infraserviced“ verstehen. www.infraserv.com

chemanager-online.com/tags/
nachhaltigkeit
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Andere Wege gehen
Founding Angels bringen Ausgründungen aus Forschungsorganisationen auf Erfolgskurs

Den Erfindern Dr. Volker Heil und 
Dr. Christoph Unger, zwei Wissen-
schaftlern des Fraunhofer Instituts 
Umsicht, ist etwas Besonderes ge-
glückt: Ihr Greasoline-Verfahren 
wandelt biogene fett- und ölhaltige 
Rohstoffe und Reststoffe in Biokraft-
stoffe um. Die Biokraftstoffe sind mit 
fossilen Kraftstoffen chemisch iden-
tisch und damit sehr hochwertig. 
Und diese Biokraftstoffe haben ent-
scheidende Vorzüge gegenüber Bio-
ethanol und Biodiesel: Sie können 
fossilen Kraftstoffen in deutlich grö-
ßeren Anteilen zugemischt werden. 
Außerdem ermöglicht das Greasoli-
ne-Verfahren die Produktion von 

Reinkraftstoffen, Biokerosin und 
hochwertigen Additiven.

Durchhaltevermögen gefragt

Erst sieht alles erfolgversprechend 
aus: Die Wissenschaftler melden ein 
Patent an und starten ein Eigenfor-
schungsprojekt mit begrenztem Um-
fang. Das Team beantragt mehrere 
F&E-Projekte und beginnt die Zu-
sammenarbeit mit mittelständi-
schen Apparatebauern, Rohstoff-
partnern und Katalysatorherstellern 
aus ganz Europa. Nachdem die Pi-
lotanlage aufgebaut, die Patentfami-
lie ausgeweitet und ein EU-Patent 

gesichert worden ist, melden größe-
re Industrieunternehmen ihr Inter-
esse an.

Zum Kauf oder zur Lizenzierung 
kommt es jedoch nicht. Der Maßstab 
der Technologie ist den Unterneh-
men zu klein. Auch die Fraunhofer-
Gesellschaft kann dem Innovati-
onsteam aufgrund ihrer Gemeinnüt-
zigkeit keine Investorenmittel 
einwerben. Ein weiteres Problem ist, 

dass es weder national noch auf EU-
Ebene passende Ausschreibungen 
gibt. Ein Ausweg bleibt jedoch, um 
dem Markt ihre Innovation zugäng-
lich zu machen: Die Gründung einer 
GmbH.

Tatkräftige Unterstützung

Zu diesem Zeitpunkt lernen die 
Gründer den Founding Angel Dr. 
Gunter Festel kennen. Er ist wäh-
rend einer Veranstaltungsreihe des 
Instituts auf das Projekt aufmerk-
sam geworden. Zusammen gestalten 
das Innovationsteam und Festel die 
Einreichung beim Science4Life-
Wettbewerb 2009. Diese erste Au-
ßenaktion wurde gleich mit dem 
vierten Platz im Wettbewerb be-
lohnt. Mit diesem Erfolg sichert sich 
das Team auch die interne Unter-
stützung durch Fraunhofer Venture 
und die Fraunhofer Gesellschaft 
beschließt, sich als Gesellschafter an 
dem Start-up zu beteiligen.

Auch sonst ist die Verbindung aus 
Innovationsteam und Founding An-
gel fruchtbar: Das Institut alleine 
kann keinen Business Case darstel-
len. Jedoch wird der Kontakt zu In-
vestoren durch das gemeinsame 
Auftreten als entstehendes Spin-off 
möglich. 

Zeitgleich reift die Greasoline-
Technologie. Die zukünftigen Unter-
nehmer schafften es, das Verfahren 
vom Labor- auf die Pilotanlage zu 
übertragen. Durch die erfolgreiche 
Produktion in einem 100fach vergrö-
ßerten Maßstab kann das Team den 
Beweis für die Funktionstauglichkeit 
des Verfahrens erbringen. Damit ist 
der richtige Zeitpunkt gekommen, 
um die Gründung der GmbH in An-
griff zu nehmen. Zu diesem Zweck 
kommt mit Dr. Peter Haug ein weite-
rer Founding Angel als CEO an Bord. 
Das Team ist komplett, die Unterneh-
mensgründung möglich.

Das Ziel vor Augen

2011 ist es dann soweit und die Gre-
asoline GmbH wird gegründet. Mit 
der gezielten Herstellung von Gas-
produkten (LPG) und Biokerosin 
sind weitere Innovationen zur Pa-
tentfamilie hinzugekommen.

Jetzt gehen die Founding Angels 
auf Investorensuche und treiben die 
Geschäftsentwicklung voran. Sie 
präsentieren das Projekt bei Inves-
torenveranstaltungen und führen 
Gespräche mit Business Angels, 
Family Offices sowie nationalen und 
internationalen Venture-Capital-
Gesellschaften. Außerdem unter-
stützt das Fraunhofer-Netzwerk in 
Asien, um Rohstoffpartner und mög-
liche Kooperationspartner ausfindig 
zu machen. Vor allem die Suche 
nach Kooperationspartnern zur 
Weiterentwicklung der Technologie 
hat hohe Priorität. Mineralöl-Raffi-
nerien, Ingenieurdienstleister und 
Technologieanbieter im Bereich Mi-
neralöl und Biokraftstoffe kommen 
dabei vorrangig in Frage. 

Noch ist das Unternehmen nicht 
am Markt. Doch das nächste Ziel 
liegt klar vor Augen: Die Entstehung 
einer Demonstrationsanlage mit Hil-
fe von Kooperationspartnern. Durch 
diese Anlage könnte das Unterneh-
men beweisen, dass die Technologie 
auch in großem Maßstab einsetzbar 
ist. Damit wäre das Team einen gro-
ßen Schritt mit der Kommerzialisie-
rung der Technologie weiter und 
Lizenzvergaben in greifbarer Nähe.

▪▪ Kontakt 
Dr. Peter Haug
Founding Angel und Geschäftsführer Greasoline GmbH
peter.haug@greasoline.com
www.greasoline.com

Dr. Volker Heil
Leiter internationaler Projekte bei Fraunhofer Umsicht 
und Mitgründer Greasoline GmbH
volker.heil@umsicht.fraunhofer.de 
www.founding-angels.com 

chemanager-online.com/tags/
unternehmensgruendung

 Bedeutende technische Erfindungen gibt es in deutschen Forschungs-

organisationen viele. Die Umsetzung am Markt gelingt aber nur den 

Wenigsten. Founding Angels können dies ändern. Sie helfen, die ent-

scheidenden Weichen für eine erfolgreiche Unternehmensgründung zu stellen. 

Greasoline ist so ein Fall. Das Start-up hat ein Verfahren zur Herstellung hoch-

qualitativer Biokraftstoffe aus bio-basierten Roh- und Reststoffen entwickelt. 

Mit Hilfe der Non-Profit-Initiative sind zwei junge Erfinder auf dem Weg zu einer 

erfolgreichen Kommerzialisierung.

Nachhaltige Ideen 
Aus dem Joint Venture der Gieße-
reisparten der Süd-Chemie und 
Ashland entstand Ende 2010 ASK 
Chemicals. Der neue globale Anbie-
ter für die Gießereiindustrie be-
kennt sich klar zum Gedanken der 
Nachhaltigkeit. Das Unternehmen 
mit Sitz in Hilden ist in 24 Ländern 
vertreten – sowohl in den klassi-
schen Märkten des europäischen 
und osteuropäischen Raums, in den 
USA, wie auch in den boomenden 
Märkten Asiens und Südamerikas. 
Nach einem Jahr aktiver Geschäfts-
tätigkeit blickt CEO Stefan Sommer 
auf bereits Erreichtes zurück und 
spricht über die künftigen Heraus-
forderungen.

CHEManager: Herr Sommer, ASK Chemicals feierte kürzlich den ersten 
Geburtstag. Welches Resümee ziehen Sie für 2011?

S. Sommer: Nach dem Zusammenschluss der Gießereiaktivitäten der Süd-
Chemie und Ashland ist es uns gelungen, das neue Unternehmen er-
folgreich am Markt zu positionieren. Die Gruppe ASK Chemicals konn-
te den Umsatz um 18 % von gut 500 Mio. € in 2010 auf knapp 600 Mio. 
€ in 2011 steigern. Diesen Zuwachs, mit durchaus unterschiedlichen 
regionalen Wachstumsschwerpunkten, verdanken wir einerseits der 
positiven konjunkturellen Entwicklung in 2011, andererseits einem Ge-
samtportfolio, welches auch in Zukunft weitere Wachstumspotentiale 
generieren wird. 

Welche Länder und Märkte haben Sie in den nächsten drei Jahren im 
Fokus?

S. Sommer: Derzeit sind wir mit 29 Tochtergesellschaften in 24 Ländern 
und 15 Produktionsstätten aktiv. Durch diese globale Präsenz, können 
wir bereits jetzt in allen wesentlichen Märkten maßgeschneiderte Pro-
dukte und einen erstklassigen Service anbieten.

Europa, Nordamerika und Nordost-Asien sind und bleiben vorerst 
die Märkte, in denen Zukunftstechnologien entwickelt werden. Tech-
nologisch anspruchsvolle Entwicklungen aus den technologisch füh-
renden Märkten können aber bei Bedarf an lokale Anforderungen in 
den sich entwickelnden Märkten für unsere Kunden in China, Brasili-
en, Indien oder auch Russland angepasst werden. In den nächsten drei 
Jahren werden wir vor allem in diesen Märkten, in denen wir noch 
weniger stark repräsentiert sind, unser Engagement intensivieren. 
Produkte, die die Wirtschaftlichkeit und die Produktivität der dortigen 
Gießereien steigern, sind mehr und mehr gefragt. An dieser Stelle se-
hen wir gleichzeitig die Notwendigkeit, umweltschonende Lösungen 
für die Gießereien in diesen Märkten anzubieten, um der wachsenden 
Umweltbelastung, durch die rasant steigende Industrialisierung, ent-
gegenzuwirken.

Welchen Beitrag leisten Sie zu mehr Nachhaltigkeit in den Gießereien?

S. Sommer: Nachhaltigkeit ist ein ganzheitliches Konzept, das die drei 
Säulen einer ökologischen, ökonomischen und sozialen Nachhaltigkeit 
umfasst. So zeichnet sich unser anorganisches Bindersystem Inotec u.a. 
dadurch aus, dass Verbrennungsprodukte beim Abguss nahezu eliminiert 
werden. Es entstehen also kaum Emissionen, die abgesaugt und ver-
brannt werden müssen. Durch die Abwesenheit von Emissionen profitie-
ren die Mitarbeiter unserer Kunden im besonderen Maße und das „Wohn-
umfeld“ der Gießerei wird entscheidend verbessert. Hier sind wir mit 
Hochdruck dabei, weitere Systeme für ein breiteres Anwendungsumfeld 
zu entwickeln.

Unser Ansatz, nachhaltige Produkte zu entwickeln, erschöpft sich al-
lerdings nicht nur bei anorganischen Bindesystemen. Auch unsere emis-
sionsarmen Coldbox Systeme – der Standard und das Rückgrat der Se-
rienfertigung in den Gießereien – werden permanent weiterentwickelt 
und verbessert. Darüber hinaus leisten auch unsere Wasserschlichten, 
Trennmittel oder anorganischen Speiser-Technologien einen wichtigen 
Beitrag für mehr Nachhaltigkeit in der Gießereiindustrie. 

Was sind Ihre Erwartungen für die kommenden Jahre?

S. Sommer: Für die Zukunft haben wir mehr als genug Themen. Zum 
einen stehen die Sicherung und der Ausbau unserer guten Position in 
vielen europäischen, amerikanischen und nordasiatischen Märkten an 
oberster Stelle. Hier sind die steigenden Erwartungen unserer Kunden 
an innovative und umweltfreundliche Produkte und Lösungen ein we-
sentlicher Treiber. Zum anderen wird sicherlich der Ausbau unserer 
Marktpositionen im übrigen asiatischen und im osteuropäischen Raum 
ein wichtiger Schwerpunkt sein. Das Wachstum und auch die techno-
logische Entwicklung in Ländern wie China, Indien aber auch Russland 
bietet auf Jahre hinaus signifikantes Potential für unsere Produkte und 
Leistungen.

▪▪ www.ask-chemicals.com

Stefan Sommer, CEO, ASK Chemicals

Das Founding Angel Modell 

▪▪ Founding Angels sind finanziell unabhängige Personen mit breitem Erfahrungsschatz 
in Unternehmensaufbau und -entwicklung sowie der Kommerzialisierung von Techno-
logien

▪▪ Sie bringen vorrangig operative Expertise, operativen Einsatz sowie Kontakte in das Start-
Up ein. Im Unterschied dazu stellen Business Angels vorrangig Kapital und Kontakte zur 
Verfügung 

▪▪ Founding Angels unterstützen Erfinder bereits in der Frühphase deutlich vor Gründung 
des Unternehmens. In dieser Phase können sie den Ablauf stark beschleunigen und wich-
tige Weichen für die Unternehmensgründung stellen. Damit tragen Founding Angels zur 
erfolgreichen Umsetzung von Gründungsvorhaben im technischen Bereich bei

▪▪ Das Netzwerk ist eine non-profit Initiative. Es bewirbt das Gründungsmodell und unter-
stützt Ausgründungen aus technischen Forschungsorganisationen

Wesentliche Stationen bei der Entwicklung der Greasoline-Technologie.

Mit Kreativität in die Zukunft
Ideen und Innovationen richtig zu 
managen ist für jedes Unternehmen 
erstrebenswert. Das Deutsche Insti-
tut für Betriebswirtschaft (DIB) ver-
gab im Mai den „DeutscherIdeen-
Preis 2012“ für das beste Ideenma-
nagement in der Branchenkategorie 
Chemie an die Oxea-Mitarbeiter 
vom Standort Marl. 

„Oxea war in Marl überdurch-
schnittlich gut bei den Beteiligungs- 
und Realisierungsquoten. Mit 66 % 
umgesetzter Ideen lag das Unterneh-
men deutlich über dem branchen-
übergreifenden Durchschnitt von 
49 %“, sagte Sarah Dittrich, Leiterin 
Ideen- und Innovationsmanagement 
beim DIB. „Eine gute Unterstützung 
der Ideenmanager und Mitarbeiter 
durch die Führungskräfte ist wichtig 
für den Erfolg“, sagte Dittrich weiter.

Die Beteiligung der Mitarbeiter 
beim Ideenmanagement sei kein 
Selbstläufer, sondern ein Thema für 
dauerndes und intensives Bemühen 
aller Führungsebenen im Unter
nehmen, kommentierte Dr. Georg 
Dämbkes, globaler Produktionsleiter 
von Oxea. 

Wie wichtig gute Ideen sind wis-
sen auch die Lenker großer deut-
scher Chemieunternehmen. Viele 
von ihnen fordern aktiv mehr Frei-
raum für Intuition und Kreativität 
im Arbeitsalltag. „Die forschungsge-
triebene Intuition, also das soge-
nannte „Bauchgefühl“ jedes Chemi-
kers, ist bei der Entwicklung unse-
rer Produkte oftmals das letzte 
Quäntchen „Glück“, das fehlt, um 
ein neues Produkt im Markt zu eta-
blieren“, sagt Thomas Gründemann, 
Geschäftsführender Gesellschafter, 
Ferak Berlin. Allein mit durchge-
planter Forschung lassen sich große 
Innovationen nicht erreichen, auch 
Wissenschaftler brauchen Freiräu-
me, um ihrer Kreativität freien Lauf 
lassen zu können.

Freiräume sind in einem profes-
sionalisierten Umfeld allerdings 
schwierig zu rechtfertigen. Die Che-
mie ist eine Naturwissenschaft, die 
neben ihren eigenen auch noch den 
Regeln der Wirtschaft unterliegt. 
Kreative Problemlösungen sind die 
eine Sache, die Beachtung von Ge-
winnoptimierung eine gänzlich an-

dere. Laut Dr. Fridolin Stary, Be-
reichsleiter Konzernforschung bei 
Wacker, ist es essentiell, genau diese 
beiden Bereiche miteinander zu ver-
binden: „Letztlich besteht die Kunst 
in Forschung & Entwicklung darin, 
die richtige Balance zu wahren zwi-
schen der Kreativität unserer For-
scher und dem stringenten Einhal-
ten von Prozessen zum effizienten 
Projekt- und Portfoliomanagement.“

Dass Ideenentwicklung von der 
richtigen Balance zwischen Kreativi-
tät und Projektmanagement auch 
profitieren kann, zeigt die Anwen-
dung der Six Sigma-Methode. Dr. Hu-
bert Jäger, Leiter Konzernforschung 
bei der SGL Group, weiß, welche Vor-
teile ihm das bringt: „Die Methode hat 
sich gerade bei neuen Entwicklungs-
projekten bewährt, weil sie uns hilft, 
gute Ideen auch umzusetzen. Frei-
räume, Eigenverantwortung und 
Austausch der Entwickler unterein-
ander sind die Voraussetzungen da-
für, dass neue Ideen und Lösungsan-
sätze überhaupt entstehen können.“ 

Fernöstliche Methoden aus dem 
Qualitätsmanagements können da-

bei helfen, bessere Ideen zu entwi-
ckeln. Doch nicht alle Unternehmen 
vertrauen bei ihren kreativen Be-
mühungen auf genormte QM-Pro-
zesse. Bei Altana liegt der Fokus auf 
dem „Kollektiv“, sagt Forschungslei-
ter Dr. Georg Wießmeier:„Mehr Er-
findungen erzielt ein Unternehmen 
dadurch, dass es das Wissen der 
Mitarbeiter über Netzwerke ver-
knüpft und so Problemlösungen för-
dert. Nur mit vernetztem Denken 
und Handeln können wir zu Innova-
tionen kommen.“

Viele verschiedene Ansätze gibt 
es, um die Ideenentwicklung unter-
nehmensintern zu verbessern. Das 
Ziel, das diese Ansätze verfolgen, ist 
immer das gleiche: Die Lösung be-
stehender Probleme. Die Gesell-
schaft verlässt sich darauf, dass die 
Forscher langfristig Lösungen für all 
die Probleme finden, mit denen sich 
die Menschheit im Jahre 2012 plagt. 
Ganz egal mit welchen Methoden 
dieses Ziel verfolgt wird – am erfolg-
versprechendsten ist nach wie vor 
ein kreativer Geist in einem klugen 
Kopf.� ▪
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Rohstoffwandel ist eine strategische Herausforderung
Die Chemie muss sich im absehbar knappen Markt für Bio-Kohlenstoff frühzeitig positionieren

Fossile Rohstoffe sind der Benchmark

3,9 Mrd. t Öl, 2,5 Mrd. t Gas und 7 
Mrd. t Kohle werden jährlich welt-
weit umgesetzt – sie enthalten zu-
sammen ca. 11 Mrd. t Kohlenstoff. 
Deren Förderung ist auf wenige Re-
gionen in Nahost, Nord- und Süd-
amerika sowie Afrika konzentriert; 
die Förderkosten sind nach wie vor 
mäßig (4–40 US-$/Barrel Öl) und 
auch der Transport zu den Indust-
riezentren in Asien, Nordamerika 
und Europa ist mittels Pipelines und 
Tankern nicht sehr aufwändig. Vor 
allem der dominante Energiemarkt 
wird von Unternehmen mit Jahres-
umsätzen von deutlich mehr als 100 
Mrd. US-$ bedient. Sie betreiben am 
Anfang der Wertschöpfungskette 
Ölraffinerien mit Jahreskapazitäten 
von über 10 Mio. t. Für Öl ist die 
Chemie die wichtigste Veredelungs-
industrie. Sie erlöst im Durchschnitt 
das siebenfache des Umsatzes von 
Energieträgern pro Einheit, nimmt 
aber nur 8 % der globalen Ölproduk-
tion ab. Die im Vergleich mit Ener-
gieunternehmen kleineren Produk-
tionsvolumina von Chemieunterneh-
men spiegeln sich in deren 
Umsatzklasse: Mit 85 Mrd. € ist 
BASF der weltweit größte Chemie-
konzern. Diese etablierten Wert-
schöpfungsketten sind der wirt-
schaftliche Benchmark.

Auch nachwachsende  
Rohstoffe sind begrenzt

Die deutsche Chemie hat sich ange-
sichts der notwendigen Reduktion 
der CO2-Emission und der langfris-
tig absehbaren Erschöpfung der 
fossilen Rohstoffquellen selbst den 
Rohstoffwandel auf die Fahne ge-
schrieben. Verbraucher und die po-
litische Führung auf Landes-, Bun-
des- und EU-Ebene drängen eben-
falls. Dabei ist der Rohstoffwandel 
in der Chemie in die Strategie zu 
einer biobasierten Wirtschaft, die 
sog. Bioökonomie, zu integrieren. 
Seit 2010 haben der Verband der 
Chemischen Industrie (VCI), der Bio-
ökonomierat, die Deutsche Akade-
mie der Technikwissenschaften 
(Acatech), die Bundesregierung und 
zuletzt die Deutsche Akademie der 
Naturforscher Leopoldina Stellung-
nahmen zu diesem Komplex veröf-
fentlicht (Anm.: Literaturangaben 
können beim Autor angefordert 
werden). Alle weisen auf einen kom-

menden Konflikt hin, der die Che-
mieindustrie direkt betrifft: Die Res-
source Biomasse, die fossile Kohlen-
stoffquellen wesentlich ersetzen soll, 
ist sehr begrenzt. Die heutige Land-
wirtschaft produziert global 14 Mrd. 
t Biomasse, die ungefähr 7 Mrd. t 
Kohlenstoff enthalten. Allein die eu-
ropäische Produktion von 24,5 Mio. 
t Ethylen und 12,9 Mio. t Propylen 
(2009) enthält mit 32,5 Mio. t so viel 
Kohlenstoff, wie in 4 europäischen 
Zuckerernten gebunden ist. Abgese-
hen davon, dass die Agrarprodukti-
on bereits für Lebens- und Futter-
mittel, Fasern sowie industrielle 
Anwendungen verbraucht wird, ist 

offensichtlich, dass das o.g. Volumen 
fossiler Kohlenstoffquellen nicht 
einfach durch zusätzliche Landwirt-
schaft ersetzt werden kann. Non-
food Biomasse wie Holz, Stroh und 
organische Abfälle können den Be-
darfsdruck mindern, aber nicht völ-
lig decken. Bio-Kohlenstoff muss 
deshalb langfristig für Produkte re-
serviert werden, in denen Kohlen-
stoff nicht ersetzt werden kann: d.h. 
in erster Linie für Chemikalien und 
Langstreckenmobilität. Insbesonde-
re der Energiesektor muss kohlen-
stofffreie Lösungen anstreben. 

Die Wirtschaftlichkeit von  
Bioraffinerien muss erhöht werden

Nachwachsende Rohstoffe müssen 
sich allerdings noch lange dem Wett-
bewerb mit fossilen Kohlenstoff-
quellen stellen. Anders als Öl, Gas, 
Kohle werden agrar- und forstwirt-
schaftliche Rohstoffe auf sehr gro-
ßen Flächen von zahllosen relativ 
kleinen Unternehmen produziert. 
Sie fallen saisonal an, sind verderb-
lich und bieten eine vergleichsweise 
geringe Kohlenstoff- und Energie-
dichte. Auch wenn Verfahren für 
Ernte, Lagerung und Logistik noch 
Kostensparpotential bieten, ist es 
wahrscheinlich, dass die Primärver-
arbeitung in Bioraffinerien zu Che-
mievorstufen wie Ethanol, Lactat 
oder Succinat nur in den Biomasse-
regionen selbst wirtschaftlich sein 
wird. Länder mit großem Biomasse-
potential wie Brasilien, Kanada, Ma-

laysia, Russland gewinnen deshalb 
sowohl wegen des Biomassevorkom-
mens als auch als Standorte für Bio-
raffinerien strategische Bedeutung 
(Abb. 1). 

Dabei ist nicht zu übersehen, 
dass die Kapazität von Bioraffineri-
en deutlich unter der von Ölraffine-
rien liegen wird. Bioethanol wird 
üblicherweise in Anlagen mit einer 
Kapazität von 100.000 t (52.000 t 
Kohlenstoff entsprechend) aus ei-
nem Einzugsgebiet von 50.000 Hek-
tar hergestellt. Zum Vergleich: Die 
größte deutsche Ölraffinerie in Wes-
seling hat eine jährliche Kapazität 
von 13,9 Mio. t Kohlenstoff (16,3 
Mio. t Öl; 0,34 % der Weltkapazität). 
Heutige Bioraffinerien sind bezüg-
lich der „Economy of Scale“ noch 
deutlich im Nachteil. 

Bioraffinerien, Chemie und  
Energie kooperieren

Diese Begrenzung spiegelt sich auch 
in der Umsatzgröße der entspre-
chenden Unternehmen: Zucker und 
Stärkeraffinerien liegen in der Um-
satzklasse unter 10 Mrd. €. Für die 
Beschleunigung des Rohstoffwan-
dels wird deshalb entscheidend sein, 
dass sich an der Finanzierung von 
Prozessentwicklungen und Anlagen 
neben der angestammten Bioraffi-
nerie-Branche auch der Chemie- 
und der Energie-Sektor beteiligen. 
Genau dies ist z.Z. auf dem Weg: Das 
vom BMBF geförderte Spitzenclus-
ter Bioeconomy erforscht die Integ-
ration einer Bioraffinerie in einen 
Chemiestandort u.a. unter Beteili-
gung von Linde, Total und Vattenfall 
und anlässlich der Achema hat das 
BMBF kürzlich das Forschungskon-
zept ZeroCarb FP, das von RWE 
geführt wird, ausgezeichnet. Für  
das nächste Forschungsrahmenpro-
gramm der EU Horizon 2020 berei-
ten Bioraffinerien, Chemie-, Ener-
gie- und energieintensive Industrien 
die beiden Vorhaben SPIRE und 
Biobased for Growth jeweils mit ei-
nem Umfang von mehreren Milliar-
den Euro vor. CLIB2021 ist als  
Bioökonomiecluster an der Stra
tegieentwicklung beider Projekte 
beteiligt, die neue Wertschöpfungs-
ketten von der Produktion nach-
wachsender Rohstoffe über Bioraf-
finerieverfahren bis hin zur Folge-
chemie für Konsumentenprodukte 
adressieren. So soll das Innovations-
potential der im Rahmen des Roh-
stoffwandels sich entfaltenden Wert-
schöpfungsketten erschlossen wer-
den.

Die wirtschaftliche Gestaltung 
des Rohstoffwandels braucht also 

mehr als Technik und Kostenanpas-
sung: Erstens müssen die Produkti-
onskosten für Bio-Kohlenstoff im 
Wettbewerb mit fossilem Kohlen-
stoff gedrückt und die Wirtschaft-
lichkeit von Bioraffinerien erhöht 
werden. Zweitens sollte sich die 
Chemie auf die Verschiebung der 
Vorstufenproduktion in biomasse-
reiche Regionen der Welt einstellen. 

Und drittens – ganz entscheidend – 
muss sich die Chemie im absehbar 
knappen Markt für Bio-Kohlenstoff 
frühzeitig positionieren.

Autor:  
Dr. Manfred Kircher, Beirats­
vorsitzender Cluster industrielle 
Biotechnologie CLIB2021

▪▪ Kontakt
Dr. Manfred Kircher
Vorsitzender des Beirats , CLIB2021 e.V., Düsseldorf 
Tel.: +49 211 6793141
kircher@clib2021.de
www.clib2021.de

chemanager-online.com/tags/
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 Unsere heutige Chemieindustrie ist aus einem Rohstoffwandel, nämlich 

dem von Holz und Kohle zu Öl, vor mehr als 100 Jahren entstanden. 

Heute bereitet sich die Chemie erneut auf einen Rohstoffwandel vor: 

Von fossilen zu nachwachsenden Rohstoffen. Wird sich die Erfolgsgeschichte des 

Ölzeitalters wiederholen, die zu der bis heute anhaltenden Innovationswelle in der 

Chemie führte und ganz neue Wertschöpfungsketten und Branchen entstehen 

ließ? Fordert der Rohstoffwandel vor allem Anpassungen der Technik und der 

Kostenstruktur? Oder gehen die Herausforderungen darüber hinaus?

Dr. Manfred Kircher,  
Beiratsvorsitzender Cluster 
industrielle Biotechnologie 
CLIB2021

Tennis has the Swiss.
Football the Spanish.

Consulting has us. 
Stratley – awarded best consultancy for the chemical industry *

WGMB

Stratley – better work with the best.

*

Cologne  Hamburg  Shanghai  Dubaiwww.stratley.com

© Stefan Merkle - Fotolia.com

Die Ressource  
Biomasse ist sehr 

begrenzt.
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Personalentwicklung
Investment in Mitarbeiterweiterbildung und -schulung zahlt sich für Gempex aus

 Gempex ist ein Unterneh-

men, das seine Kunden aus 

der Life Science-Branche bei 

der Qualitätssicherung und insbeson-

dere in GxP-Projekten (Richtlinien für 

„gute Arbeitspraxis“) unterstützt. Seit 

dem Start im Jahr 2002 wächst das 

Unternehmen kontinuierlich. Und dazu 

braucht es ständig, neue qualifizierte 

Mitarbeiter. CHEManager sprach mit 

Dr. Thomas Rötsch, Leiter Human Re-

sources und Co-Leitung der Business 

Unit Onsite-Validation bei Gempex, 

welche Fragen den Dienstleister aktuell 

in Sachen Personal bewegen.

CHEManager: Herr Rötsch, wie ist 
Ihr derzeitiger Personalbedarf?

T. Rötsch: Wir suchen permanent 
neue Mitarbeiter, vor allem mit ei-
nem Studienabschluss in den Inge-
nieur- oder Naturwissenschaften. 
Weiterhin halten wir nach Mitarbei-
tern mit einer qualifizierten Techni-
kerausbildung Ausschau, um unsere 
Gruppe im Bereich Kalibrierung und 
Qualifizierung zu verstärken. In al-
len Fällen legen wir Wert darauf, 
dass die Bewerber eine Vorliebe für 
das Arbeitsgebiet der Qualitätssi-
cherung haben und sich gerne mit 
allen Tätigkeiten rund um das The-
ma Dokumentation beschäftigen. 

Und welche Qualifikationen su-
chen Sie?

T. Rötsch: Idealerweise bringen unse-
re Bewerber schon Berufserfahrung 
im GxP Umfeld mit oder konnten 

erste Kenntnisse während ihres Stu-
diums erwerben. Einige Universitä-
ten und Hochschulen bieten ent-
sprechende Vorlesungen oder Prak-
tika an, manche Studenten haben 
auch ihr Praxissemester oder ihre 
Abschlussarbeit auf diesem Gebiet 
absolviert. Wichtig sind dabei neben 
fundierten fachlichen Kenntnissen 
z.B. in der Prozess- oder Anlagen-
technik aber auch gewisse „soft 
skills“. Unsere Mitarbeiter stehen in 
engem Kontakt mit unseren Kun-
den. Daher ist ein freundliches aber 
auch selbstsicheres Auftreten ein 
ebenso wichtiges Kriterium für ei-
nen Gempex-Mitarbeiter.

Können Sie den Bedarf an Fach-
kräften decken oder erkennen Sie 
einen Mangel an geeigneten Be-
werbern?

T. Rötsch: Wir sind derzeit durchaus 
in der Lage unseren Bedarf zu de-
cken, da wir ein breites Spektrum 

an fachlichen Qualifikationen benö-
tigen. Wir stellen aber fest, dass es 
eindeutige Schwerpunkte bei den 
Studienabschlüssen der Bewerber 
gibt. Aus dem Gebiet der Biowissen-
schaften gibt es z.Z. sehr viele Be-
werber, während wir im Bereich 
Verfahrenstechnik, Chemieingeni-
eurwesen oder Maschinenbau einen 
eindeutigen Mangel sehen. Dabei 
muss man allerdings berücksichti-
gen, dass sich diese Berufsgruppen, 
vor allem die Maschinenbauingeni-
eure, eher in anderen Branchen be-
werben. 

Wie beurteilen Sie die Situation 
international?

T. Rötsch: Wir werden natürlich auch 
von ausländischen Bewerbern kon-
taktiert, vor allem aus der Schweiz, 
Spanien, Indien und China. Aller-
dings bewegt sich die Zahl im ein-
stelligen Prozentbereich. Durch 
Kontakte zu den einschlägigen 

Fachverbänden wissen wir, dass 
sich die Verteilung der Qualifikatio-
nen im Ausland ähnlich gestaltet, 
d.h. Bewerber aus biowissenschaft-
lichen Studiengängen überwiegen. 

Welche Maßnahmen ergreifen Sie, 
um Fachpersonal zu finden bzw. zu 
qualifizieren?

T. Rötsch: Neben unseren Stellenaus-
schreibungen in einschlägigen On-
line-Portalen halten wir vor allem 
einen intensiven Kontakt zu be-

stimmten Hochschulen, wo wir an 
den sogenannten Karriere-Tagen 
vertreten sind bzw. über interne 
Jobbörsen unsere Bewerber anspre-
chen. Haben wir dann Mitarbeiter 
mit dem gewünschten Profil gefun-
den, kommt unser internes Aus-  
und Weiterbildungsprogramm zum 
Zuge. Die Hochschulen vermitteln 
nur sehr wenig Fachwissen im GxP-
Bereich. Daher bieten wir eine Reihe 
von Fachschulungen an, um unsere 
Mitarbeiter weiter zu qualifizieren. 

Wie sind diese Fachschulungen 
konzipiert?

T. Rötsch: In unser Weiterbildungs- 
und Schulungssystem investieren 
wir teilweise mehr als größere Un-
ternehmen in der Pharma- oder 
Chemiebranche. Da „Learning by 
Doing“ noch immer zu den besten 
Methoden gehört, um Erfahrung zu 
sammeln, werden unsere neuen Mit-
arbeiter von Beginn an in interes-
sante Projekte eingebunden, wobei 
sie ein Pate betreut, der ihnen die 
nötigen Anleitungen und Tipps gibt 
und mit Rat und Tat zur Seite steht. 
Diese praktischen Arbeiten werden 
dann von Schulungsmaßnahmen 
begleitet, um den Mitarbeitern auch 
eine fundierte theoretische Wissens-
basis zu verschaffen. Dass wir an 
dieser Stelle wohl sehr erfolgreich 
sind, zeigt die Tatsache, dass viele 
Großunternehmen versuchen, unse-
re Mitarbeiter abzuwerben.

chemanager-online.com/tags/
personal

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

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

N e u e s  au s  d e m  VAA

Lieber Fachkarriere als  
hierarchischer Aufstieg?

Ein hierarchischer Aufstieg ist für viele Führungskräfte nicht mehr das 
wichtigste Karriereziel. Das ist das zentrale Ergebnis einer Umfrage des 
Deutschen Führungskräfteverbandes ULA, dem politischen Dachverband 
des VAA, unter den 1.000 Mitgliedern des Panels Manager Monitor. Die 
Mehrheit der Befragten räumt einer Fachkarriere demnach den Vorrang 
ein. Parallel dazu wächst der Wunsch nach einer besseren Vereinbarkeit 
von Kariere und Privatleben. Letzteres ist nicht allein der Fall für die 
etablierte Manager-Generation im Alter über 50, deren Ziel in einer Kon-
solidierung des beruflich Erreichten besteht. Der Wunsch nach Work-
Life-Balance ist auch bei jüngeren Führungskräften erstaunlich stark 
ausgeprägt. 

Die Ergebnisse liefern interessante Belege für die in der Managementli-
teratur populären These einer veränderten Wertehaltung in der so ge-
nannten Generation Y. Jüngere Arbeitnehmer der Geburtsjahrgänge ab 
1980, so die Theorie, sind anders als früher nicht mehr bereit, überlange 
Arbeitszeiten als unvermeidlichen Preis für einen gelungen beruflichen 
Einstieg in ein erfolgreiches Arbeitsleben widerspruchslos hinzunehmen. 

75 % der Umfrageteilnehmer haben selbst Führungsverantwortung. 
Von ihnen streben 54 % eine Position mit mehr Budget- oder Mitarbei-
terverantwortung an. Eine angebotene Führungsposition abzulehnen, ist 
hingegen noch kein gangbarer Weg. Lediglich 25 % der Befragten geben 
an, dies schon einmal getan zu haben. Als Begründung dafür nannten 
46 % den „erhöhten zeitlichen Aufwand“ oder den Wunsch nach mehr 
Zeit für Familie und Privatleben und 41 % den „höheren Druck“. Den 
höchsten Wert erzielte aber die Antwortkategorie „zu viel Machtspiel-
chen“, also Motive, die auf firmenpolitische oder zwischenmenschliche 
Schwierigkeiten sowie auf einen mit zunehmender Hierarchie-Ebene 
wachsenden Konkurrenzdruck hinweisen.

Bewusstsein für die eigene Karriere wird größer

Eine weitere Frage zielte auf grundlegende Werteinstellungen von Füh-
rungskräften und auf eine Bewertung ihrer aktuellen Tätigkeit. Die Er-
gebnisse fielen differenziert aus: Die Grundeinstellung zum Beruf scheint 
demnach zu stimmen. Fast alle Befragten geben an, dass es Spaß mache 
in Führungspositionen etwas zu bewegen. Führungskräfte üben ihren 
Beruf also gerne aus. Sie offenbaren dabei ein aufgeklärtes, vom Team-
gedanken geprägtes Verständnis von Führung. Das Leitbild einer vorwie-
gend durch „Härte“ geprägten Führungskraft hat offenbar ausgedient. 

Die Befragten haben auch ein gewachsenes Bewusstsein für den per-
sönlichen Preis einer Karriere: Fast alle geben an, der Druck unter dem 
sie stehen, sei größer geworden. 72 % beklagen abnehmende Handlungs-
spielräume. Diese Empfindungen bleiben nicht ohne Einfluss auf grund-
legende Einstellungen zum Thema Karriere.

▪▪ Nur noch 26 % sehen einen hierarchischen Aufstieg als ihr oberstes Karriereziel an.
▪▪ 83 % konzentrieren sich stattdessen stärker auf ihre fachliche Verantwortung.
▪▪ Nur 26 % räumen ein, der Beruf habe auch gegenüber Familie und Privatleben obers-

te Priorität. 

Dieser Wert mag angesichts bekannt langer Arbeitszeiten von Führungs-
kräften erstaunen. Allerdings geben in einer weiteren Frage immerhin 
zwei Drittel an, ihr Wille, sich mehr Zeit für Familie und Privatleben zu 
nehmen, habe sich in den letzten fünf Jahren erhöht.

Meinungen über „Generation Y“ gehen auseinander

Im letzten Teil der Umfrage wurden die Umfrageteilnehmer um eine 
Einschätzung über die Generation der Berufseinsteiger gebeten, also 
über die Angehörigen der eingangs erwähnten „Generation Y“. 80 % er-
kennen einen im Vergleich zu früheren Generationen stärker ausgepräg-
ten Wunsch nach Work-Life-Balance und 66 % eine schwächere Bereit-
schaft, berufliche über private Interessen zu stellen. 

Ob die älteren Führungskräfte diese Einstellung, die sie selbst mehr-
heitlich teilen, auch ihren jüngeren Kollegen vorbehaltlos zubilligen, ist 
unklar. Die weiteren Umfrage-Ergebnisse lassen aber zumindest eine ge-
wisse Skepsis erkennen. Immerhin 58 % der älteren Befragten sind der 
Auffassung, die Fähigkeit zu delegieren und Prozessfortschritte zu über-
wachen sei bei ihren jungen Kollegen schwächer ausgeprägt als bei vor-
herigen Altersgruppen. Bei der Beurteilung der „kommunikativen und 
sozialen Fähigkeit“ und bei der „Fähigkeit, Verantwortung zu übernehmen“ 
hält sich die Zahl derer, die die heutige Generation von Berufseinsteigern 
für stärker oder für schwächer als frühere hält, ungefähr die Waage.

Die vollständige Auswertung in ausführlicher textlicher und grafischer 
finden Form Sie unter www.manager-monitor.de.

▪▪ Kontakt:
VAA Geschäftsstelle, Köln
Tel.: +49 221 160010
info@vaa.de
www.vaa.de 
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Sie sind ein kreativer Kopf, finden schneller als 
andere die Antworten auf offene Fragen und 
leisten analytisch wie konzeptionell Vorbildliches?
Dann sind Sie bestens geeignet, um schon bald 
unsere Kunden der Chemie- und Energiever-
sorgungsbranche umfassend und individuell 
rund um den Einsatz von SAP SCM sowie dessen 
Integration in andere Module zu beraten. Dabei 
entwickeln und implementieren Sie eigenverant-
wortlich anspruchsvolle SAP-Konzepte, begleiten 
die Entwicklung und den Test neuer SAP-Module 
und betreuen ihre Einführung. Dies schließt die 
Schulung der Anwender mit ein. Und wenn
Sie bereits Teams geleitet haben, übernehmen 
Sie bei uns schnell Teilprojekt- und Mitarbeiter-
verantwortung.

Klingt nach einer echten Herausforderung?
Dann blicken Sie mit Sicherheit auf mehrjährige
Erfahrung in SAP-Projekten mit Fokus SAP SCM
(Customizing, Konzepte) und erste (Teil-)Projekt-
leitungspraxis im Resources-Umfeld zurück. 
Kommunikationsstark und selbstbewusst – so 
treten Sie beim Kunden auf und überzeugen mit 
sehr guten analytischen und konzeptionellen 
Fähigkeiten sowie Kreativität in der Lösungs-
findung. Wenn Sie jetzt noch die englische 
Sprache gut beherrschen, sollten Sie nicht 
zögern.

Alle Details zu dieser Position finden Sie auf
unserer Karriere-Website. Wir freuen uns auf 
Ihre Online-Bewerbung.

accenture.de/karriere

Projektleiter (m/w) SAP SCM am Standort Heidelberg 

Wir laden Sie ein, ein Unternehmen kennenzulernen, das Ihnen mehr Chancen, Herausfor-
derungen und Zufriedenheit bietet. Ein Unternehmen, das auf Teamwork und Zusammenarbeit 
setzt. Ein Unternehmen, das aktuelle Technologietrends mitgestaltet und 28 der 30 DAX-
Unternehmen in Deutschland und Top-Unternehmen in Österreich und in der Schweiz hilft, 
ihr Geschäft neu zu erfinden. Unser Spektrum ist so breit gefächert, dass Sie sogar den Job 
wechseln können, ohne das Unternehmen zu wechseln. Sprechen Sie mit uns und entdecken 
Sie Ihre Möglichkeiten.

Dr. Thomas Rötsch,  
Gempex

Wir suchen  
permanent neue 

Mitarbeiter.

Lohnpolitik 
Die moderaten Lohnzuwächse der 
vergangenen Jahre haben laut Aus-
sage des BAVC die internationale 
Wettbewerbsfähigkeit Deutschlands 
gestärkt und so für mehr Beschäfti-
gung gesorgt. Dies hat den privaten 
Konsum befördert. 

Die deutsche Lohnpolitik gerät 
immer wieder ins Kreuzfeuer der 
Kritik, so der Bundesarbeitgeberver-
band Chemie in einem Statement. 

Mancher Politiker meint, eine 
Lohnzurückhaltung führe letztlich 
dazu, dass deutsche Unternehmen 
mit zu billigen Exporten die auslän-
dische Konkurrenz auf den interna-
tionalen Märkten verdrängen wür-
den. Die hiesige Lohnpolitik sei dem-
zufolge für die Außenhandelsdefizite 
vieler Länder mitverantwortlich. 
Zudem lähme das im Vergleich ge-
ringere Lohnwachstum hierzulande 
die private Konsumnachfrage und 
schmälere so die Absatzchancen 
ausländischer Anbieter auf dem 
deutschen Markt.

Tatsächlich hat sich die preisliche 
Wettbewerbsfähigkeit Deutschlands 
seit dem Jahr 2000 fast stetig ver-
bessert. Das muss aber nicht 
zwangsläufig mit einer schwachen 
Konsumnachfrage einhergehen. 
Diese wird nämlich nicht allein 
durch die direkte Lohnentwicklung, 
sondern auch mittelbar durch 2 wei-
tere Faktoren beeinflusst.

Erstens arbeitet in Deutschland 
jeder dritte Beschäftigte in der In-
dustrie. Der Anteil ist höher als in 
vielen anderen Ländern. Ein hoher 
Industrieanteil stabilisiert die Kon-
sumnachfrage. 

Zweitens führt Lohnzurückhal-
tung zu mehr Beschäftigung, und 
mehr Jobs beflügeln den Konsum 
stärker als Lohnzuwächse. Statt 
über eine expansivere Lohnpolitik 
die Wettbewerbsfähigkeit Deutsch-
lands zu gefährden und Arbeitsplät-
ze aufs Spiel zu setzen, gilt es auch 
weiterhin, die Weichen auf weiteres 
Jobwachstum zu stellen.

� ▪

© cirquedesprit - Fotolia.com
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MES mit SAP  
Integrierte MES-Lösung TH LOOX

www.t-h.de

Nanofiltration

Stofftrennung mit organophiler 
Nanofiltration ist schonend und 

energieeffizient.
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Energieeffizienz

Automatisierung und Energieda-
tenmanagement steigern Ener-

gieeffizienz von Prozessanlagen.
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Sicherheit

Neue EU-Verordnung zum Terror-
schutz nimmt Chemieindustrie 

und Chemiehandel in die Pflicht.
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Planung für den Ausnahmezustand
Turnaround-Planung und -Management

 Der Stillstand einer Raffinerie 

zur Wartung, Instandhaltung 

und Optimierung braucht 

eine exakte Vorplanung durch erfahre-

ne Turnaround-Manager. Ohne Präzisi-

on und Disziplin, Fingerspitzengefühl 

und eine gute Organisation drohen 

Verzögerungen, Sicherheitsrisiken und 

hohe Mehrkosten. 

Für Anlagenbauer fühlt sich die Ar-
beit in Raffinerien ein bisschen wie 
ein Auftritt in der Königsklasse an 
– ein Gesamtanlagenwert von meh-
reren Milliarden Euro, konzipiert als 
Stoffverbund und eng untereinander 
vernetzt. Steht eine Teilanlage, steht 
häufig das gesamte System. Und 
steht die Raffinerie, versiegen auch 
die Einnahmen. Dass eine Auszeit 
kommt, ist jedoch sicher: Durch be-
hördliche Auflagen sind für Raffine-
rien mindestens alle fünf Jahre Prü-
fungen vorgeschrieben, die einen 
Stillstand unumgänglich machen – 
verbunden werden diese Prüfungen 

mit Wartungs- und Instandhaltungs-
arbeiten.

Betreiber nutzen dieses Zeitfens-
ter, um darüber hinaus ihre Anlagen 
zu optimieren, zu erweitern, umzu-
bauen oder die Anlagensicherheit zu 
erhöhen. Und das finanzielle Volu-
men eines Turnarounds ist groß – 
Investitionen von bis zu 50 Mio. € für 
Revisionen, Instandhaltungen, die 
Anlagenreinigung und den Aus-
tausch von Altkomponenten sind 
eine übliche Größenordnung. Pro-
jekte beispielsweise zur Optimie-
rung und Erweiterung der Anlage 
erhöhen diesen Wert noch deutlich.

Ohne adäquate Vorbereitung sind 
Turnaround-Projekte von Raffineri-
en zum Scheitern verurteilt. Wenn 
der geplante große Stillstand von 
zwei Monaten bereits um drei Tage 

überschritten wird, bedeutet dies 
bei einer Betriebsdauer von 320 bis 
350 Tagen im Jahr einen Einnahme-
verlust im Prozentbereich. Bei den 
Jahresumsätzen der Raffinerie im 
Milliardenbereich ergibt sich schnell 
eine Lücke im zweistelligen Millio-
nenbereich. Jedoch hat sich die Er-
kenntnis durchgesetzt, dass ein ein-
zelner Großstillstand effizienter ist, 
weil sich alle anstehenden Pflicht-
aufgaben in einem Schwung erledi-
gen lassen und gleichzeitig Raum 
für Optimierungsprojekte bleibt – 
und so wird die erhöhte Komplexität 
und entsprechende Risiken auf-
grund der möglichen hohen Effizi-
enz in Kauf genommen. 

Allerdings besteht neben dem Ri-
siko eines verspäteten Wiederan-
laufs die Gefahr, dass Ineffizienzen 
und eine mangelhafte Planung auch 
die Kosten für das eigentliche Tur-
naround-Projekt in die Höhe trei-
ben. So beläuft sich die tatsächliche 
Effizienz eines Montagearbeiters im 
Durchschnitt auf ca. 75 % – ein Vier-
tel dient der Arbeitsvorbereitung, ist 
Wegezeit, ist Rüstzeit. Im Stillstand 
sinkt die Effizienzrate erfahrungs-
gemäß auf ca. 55 %, aufgrund von 
erhöhten Aufwänden für Anlieferun-
gen, Einweisungen, Arbeitsfreiga-
ben, etc. In Projekten, bei denen 
2.000 Mitarbeiter vor Ort zum Ein-
satz kommen, liegt das Effizienzpo-
tential einer optimalen Vorbereitung 
auf der Hand.

Der ideale Stillstand muss wie ein 
Uhrwerk laufen. Stillstand heißt 
aber auch: maximal drei Monate 
Zeit, rund 2.000 Arbeiter aus oft fünf 
bis zehn verschiedenen Montagefir-
men, wenig Lager- und Vormontage-
flächen, brennbare Stoffe und Ex-
plosionsgefahr, Baustellenverkehr 
und Kollisionsrisiken – die Liste 
ließe sich beliebig verlängern. Durch 
die Integration von Instandhaltungs-
arbeiten und Projekten steigt die 
ohnehin schon hohe Komplexität 
des Turnarounds weiter an. Dadurch 
wächst der Bedarf an Arbeitskräften 
in der Betreiberorganisation, der 
Logistik und der Infrastruktur – und 
in der Regel verlängert sich auch die 
Stillstandsdauer, wenn das Uhrwerk 
nicht richtig ineinander greift.

An der Spitze des Projekts sind 
von Beginn an unabhängige und er-
fahrene Stillstands-Manager not-
wendig, die als Owner’s Engineer 
und Projektleiter die Termine pla-
nen und verfolgen sowie die Logis-
tik, die Einrichtung der Baustelle, 
das Qualitäts-Management und die 
Dokumentation der Arbeiten über-
nehmen. Mit zehn bis 20 Turn-
around-Experten lässt sich ein sol-
cher Ausnahmezustand in geordne-
te Bahnen bringen. Dabei beginnt 
eine gewissenhafte Planung rund 18 
bis 24 Monate vor dem eigentlichen 
Stillstand. Die gesamte Vorbereitung 
gliedert sich in vier Phasen: 

Phase 1 – Grobplanung

Die Arbeiten im Rahmen des Turn-
arounds werden aufgenommen, pri-
orisiert, eingeplant und die Aufga-
benbereiche verteilt. Schnittstellen 
müssen erkannt und kommuniziert 
werden. Erfahrene Turnaround-
Manager finden Synergien zwischen 
den Arbeiten des Turnarounds und 
der geplanten Projekte. Ein Maß-
nahmenkatalog verbessert die Pla-
nungssicherheit des Betreibers und 
dient als Grundlage der Budgetkal-
kulation. 

Phase 2 – Vorplanung

Im Scope Freeze wird der Umfang 
des gesamten Turnarounds und der 
Projekte fixiert. Alle Vorhaben, die 
zu diesem Zeitpunkt nicht berück-
sichtigt sind, werden in den nächs-
ten Stillstand verschoben. Auch 
wenn diese Vorgabe für betroffene 
Ingenieure dramatisch ist – in jedem 
Turnaround ist es zwingend not-
wendig, sich an den Scope Freeze zu 
halten. Bei der Planung von Logistik 
und Materialien wird unter ande-
rem festgelegt, welches Werkzeug 
für die verschiedenen Tätigkeiten 
erforderlich ist und welche Plätze 
für die Materialbevorratung genutzt 
werden. Anschließend erfolgen die 
Preisermittlung, die Budgetplanung 
und die Optimierung des Budgets. 
Hierbei werden die Kosten aller Ge-
werke und für das Construction-
Management-Team sowie die Preise 

der benötigten Materialien kalku-
liert. Long Lead Items mit langen 
Lieferfristen werden termingerecht, 
d.h. teilweise über ein Jahr vor der 
Umsetzung des Turnarounds be-
stellt.

Phase 3 – Feinplanung

Neben einem umfassenden Sicher-
heitskonzept für das Projekt wird 
ein detaillierter Bauablaufplan (bis 
zu Level 4) erstellt. Dieser berück-
sichtigt Materialanlieferungen teil-
weise im Viertelstundentakt, die 
Vorfertigung und Zwischenabnah-
men sowie die Definition der Ar-
beitsabläufe, um schließlich die Ab-
hängigkeiten aller Gewerke trans-
parent zu machen. Mit einer 
Betrachtung der so genannten kri-
tischen Pfade sollen drohende Eng-
pässe bei Material, Platz und Perso-
nal frühzeitig erkannt werden. Das 
externe Personal muss exakt kalku-
liert werden, um die bestmögliche 
Auslastung zu gewährleisten. In 
diesen Bereich gehören auch Zu-
ständigkeiten, Organisationspläne 
und Unterlagen, ein Personalver-
zeichnis, Zugangskontrollen, Ar-
beits- und Pausenzeiten sowie sozi-
ale Einrichtungen.

Es gilt, die Constructability zu 
prüfen, ob etwa der nötige Raum für 
Bewegungen und Aktionsradien von 
Kränen vorhanden ist, um Kollisio-
nen zu vermeiden. Auch werden die 
Ressourcen der Kontraktoren ge-
prüft und bestellt. Abschließend 
wird der Platzbedarf angemeldet 
und die Baustelle eingerichtet, wo-
bei unter anderem die Materiallage-
rung, Plätze für Vorrichtarbeiten 
und Anforderungen an den 
Baustrom zu berücksichtigen sind. 

Phase 4 – Abschlussplanung

In der finalen Planungsphase erfolgt 
das Kick-Off-Meeting für den Still-
stand. Mitarbeiter müssen für die 
anstehenden Aufgaben sensibilisiert 
werden – die Turnaround-Unterwei-
sung erhalten ausnahmslos alle Ar-
beiter, um sich auf ihre Aufgaben 
und ihr Verhalten auf der Baustelle 
sowie die veränderte Hierarchie zu 

fokussieren. Eine Gefährdungsbeur-
teilung wird erstellt, Demontagen 
gekennzeichnet und die Projekt-
Meetings terminiert. Durch die Vor-
bereitung der Abnahmedokumenta-
tion zu diesem Zeitpunkt können 
Teilanlagen schneller wieder in Be-
trieb gehen oder für andere Arbei-
ten freigegeben werden. Danach 
erfolgt der Startschuss für den Still-
stand.

Jeder Tag weniger im Turn-
around steigert die Produktivität 
und damit den Ergebnisbeitrag der 
Anlagen. Ein Erfolgskriterium ist die 
Definition des optimalen Projektum-
fangs – vor allem angesichts der 
Frage, welche Arbeiten man aus 
dem Turnaround herauslösen kann, 
um das Vorhaben zu entspannen.

Auch das ist einer der Schlüssel 
zum Erfolg eines jeden Turnarounds. 
Darüber hinaus ist es entscheidend, 
die Standardaufgaben im Stillstand 
und die anstehenden Projektarbei-
ten reibungslos zu integrieren. Je 
eher kritische Stellen erkannt wer-
den, desto leichter lassen sie sich 
umgehen und desto höher ist die 
Effizienz des Montagemitarbeiters. 
Daher muss ein Turnaround-Mana-
ger neben den „handwerklichen“ 
Qualifikationen der Arbeits- und 
Baustellenplanung vor allem Erfah-
rung mit derartigen Ausnahmesitu-
ationen mitbringen.

Autoren: Dieter Hofmann, Geschäfts-
führer, PlantIng und Detlef Hass, 
Bereichsleiter Öl und Gas, PlantIng 
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Dieter Hofmann, Geschäftsführer
PlantIng GmbH, Köln 
Tel .:+49 2236 4907 0
info@plant-ing.de
www.plant-ing.de
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Komplexitätstreiber im Turnaround-Management

Ein Stillstandsprojekt ist der Ausnahmezustand für die Raffinerie und den Betreiber. Neben 
der ohnehin schon komplexen Situation in einer Großanlage müssen folgende Punkte ins 
Kalkül gezogen werden:

▪▪ Eng getakteter Zeitplan, limitiertes Budget – diese gegenläufigen Interessen müssen im 
Vorfeld ausbalanciert werden.

▪▪ Begrenztes Platzangebot – die Anlage, Wegeflächen und die Sicherung des Betriebsge-
ländes geben den Spielraum vor.

▪▪ Koordination externer Arbeiter – auf Europas größtem Stillstand 2011 arbeiteten 2.500 
Beschäftigte.

▪▪ Hohe Belastung der Arbeiter – die Monteure arbeiten im Turnaround bis an die Grenze 
des Erlaubten.

▪▪ Sensibilisierung der Arbeiter – wo drohen Gefahren, wann werden Arbeitsschritte erledigt, 
welche Hierarchie greift?

▪▪ Baustellenverkehr – Anlieferungen und Transporte müssen geplant, spezielle Verkehrs-
systeme eingerichtet werden.

▪▪ Integration von Projekten – welche Projekte haben Priorität, welche werden in den nächs-
ten Stillstand verschoben?

▪▪ Materialbeschaffung – Langläuferteile müssen rechtzeitig bestellt, Lieferungen im Vorfeld 
überprüft werden.

▪▪ Sicherheit – betroffene Anlagen werden leer gefahren und gereinigt. Dennoch gehen 
immer Gefahren von Kraftstoffresten oder gefüllten Teilanlagen aus, die nicht gewartet 
werden.

Dieter Hofmann,  
Geschäftsführer, PlantIng

© christian42 - Fotolia.com
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Schonend und energieeffizient trennen
Mobile Anlage zur organophilen Nanofiltration

Diese Eigenschaften können eine 
wichtige Rolle in der chemischen 
Prozessindustrie spielen, wo der Ein-
satz für das Recycling von organi-
schen Lösemitteln, der Rückgewin-
nung von teuren Katalysatoren, der 
Fraktionierung von Stoffgemischen, 
der Aufkonzentrierung bestimmter 
Substanzen und eventuell anschlie-
ßender Lösemittelsubstitution mit-
tels Nanofiltration denkbar ist. 

In der pharmazeutischen Indus-
trie können mit Hilfe der organophi-
len Nanofiltration bestimmte Prote-
ine, Antibiotika, Vitamine oder Poly-
saccharide „sanft“ separiert werden. 

Somit ist neben der Verminde-
rung des Abfallstromes ein hohes 
Wertschöpfungspotential mit dieser 
Technologie verbunden.

Nanofiltration 

Die Nanofiltration ist ein druckge-
triebenes Membrantrennverfahren, 
angesiedelt zwischen Ultrafiltration 
und Umkehrosmose, das für wäss-
rige Medien bereits industriell im 
Einsatz ist. Dabei werden Partikel 
(feindisperse Gemische oder echte 
Lösungen) aufgrund ihrer Größe 
oder Ladungseigenschaften abge-
trennt. In der Vergangenheit reali-
sierte das Unternehmen Andreas 
Junghans, Anlagenbau und Edel-
stahlbearbeitung in Frankenberg/
Sachsen bereits eine Reihe von Na-
nofiltrationsanlagen zur Aufberei-
tung von speziellen Industrieab-
wässern mittels Membranen aus 
keramischen Werkstoffen. Dabei 
nutzte man die Vorteile des Kera-
mikwerkstoffes für die Aufberei-
tung von stark alkalischen Wasch-
bädern, wie auch von heißen Ab-
wässern. Ein bis dahin noch 
weitgehend ungenutztes Potential, 
die Beständigkeit gegenüber orga-
nischen Lösemitteln, wurde mit der 
Substratgewinnung durch Diafiltra-
tion aus N-Methyl-2-pyrrolidon 
(NMP) erstmalig tangiert.

Mobil im Ex-Bereich

Die Aufgabenstellung eines belgi-
schen Forschungsinstitutes, den Bau 
einer Filtrationstestanlage für den 
Betrieb mit organischen Lösemit-
teln, konnte von der Firma Andreas 
Junghans mit Unterstützung für den 
Explosionsschutz durch R. Stahl er-
folgreich umgesetzt werden. 

Neben der Ex-Schutz Problema-
tik (Ex II 2/3G IIB T4) musste die 
Anlage den GMP Regularien ent-

sprechen, einen maximalen Be-
triebsdruck von 60 bar aufweisen 
und zudem ortsveränderlich sein, 
um an unterschiedlichen Einsatzor-
ten arbeiten zu können. Folglich 
entschied man sich, die Anlage so 
kompakt wie möglich zu gestalten, 
wobei auch der Schaltschrank auf 
dem mobilen Rahmen installiert ist.

Zur Realisierung des Explosions-
schutzes wurden unterschiedliche 
Zündschutzarten eingesetzt. Da es 
sich bei der benötigten Anlage um 
eine Einzelanfertigung für den Ein-
satz im explosionsgefährdeten Be-
reich handelt und der Aufbau der 
Steuerung adäquat zu einer Steue-
rung im sicheren Bereich erfolgen 
sollte, wurde die Zündschutzart Ex 
p (Überdruckkapselung) für den 
Schaltschrank gewählt. Als zusätzli-
che Vorteile der Zündschutzart Ex p 
sind in dieser Anwendung das gerin-
gere Gewicht sowie die Möglichkeit 
einer zusätzlichen Abfuhr von Ver-
lustwärme durch den Einsatz eines 
Vortex-Kühlers zu sehen.

Bei der Überdruckkapselung 
kann die gesamte Steuerung mit 
normalen Industriekomponenten 
aufgebaut werden. Im Inneren des 
Ex p-Gehäuses wird mit Hilfe eines 

inerten Gases ein ex-freier Raum 
geschaffen. Hierfür wird ein innerer 
Überdruck im mbar-Bereich er-
zeugt, der das Eindringen von explo-
sionsfähiger Atmosphäre in das Ge-
häuse verhindert. Dieser Überdruck 
wird permanent von dem eingesetz-
ten Steuergerät aufrechterhalten 
und überwacht. Die Zufuhr des In-
ertgases erfolgt über ein am Gehäu-
se befindliches Digitalventil. Bei ei-
ner Unterschreitung des eingestell-
ten Schwellwertes wird zuerst das 
Lufteinlassventil geöffnet, um den 
Druckverlust wieder auszugleichen. 
Sollte der gemessene Druckwert 
weiterhin unter dem Schwellwert 
liegen, so erfolgt abhängig von der 
definierten Ex-Zone entweder eine 
sofortige Abschaltung (Zone 1) oder 
mindestens eine Alarmierung des 
Betreibers (Zone 2). 

Vor der Inbetriebnahme eines Ex 
p geschützten Schaltschrankes muss 
dieser zusätzlich mittels Inertgas 
gespült werden, um eine eventuell 
vorhandene explosionsfähige Atmo-
sphäre im Schrankinneren zu ent-
fernen. Das benötigte Spülvolumen 
beträgt ein Mehrfaches des Schrank-
volumens und wird über ein Mess-
verfahren, gemäß den Vorgaben der 

DIN EN 60079-2, ermittelt und do-
kumentiert.

Mit Keramik- und Polymermembranen

Konzipiert wurde die Anlage für Ke-
ramik- und Polymermembranen glei-
chermaßen. Die unterschiedlichen 
Filtrationsmodule können durch 
zwei Kreisläufe separat voneinander 
betrieben werden. Der Druck in der 
Anlage wird durch eine Verdränger-
pumpe erzeugt, wobei ein Regelven-
til einen Teil des Retentatstroms zu-
rück in den Vorlagebehälter über-
führt. Über dieses Regelventil kann 
der genaue Betriebsdruck der Anlage 
eingestellt werden. Um Ablagerun-
gen auf der Membran zu vermeiden, 
wird durch eine zweite Pumpe ein 
Volumenstrom quer zur Filtrations-
richtung erzeugt, der einerseits eine 
Scherwirkung erzielt und anderer-
seits eine Umwälzung des Stoffgemi-
sches bewirkt, die eine Aufkonzent-
rierung an der Membranoberfläche 
verhindert. Mit der Erfassung des 
Volumenstromes durch einen Corio-
lis-Massedurchflussmesser wird die 
Drehzahl des Pumpenmotors gere-
gelt, um den einstellbaren Sollwert 
zu erreichen. Die durch die Membran 

permeierende Flüssigkeit (Permeat) 
gelangt nach der Messung des 
Durchflusses in einen externen Be-
hälter oder kann zurück in den Vor-
lagetank geführt werden, um im 
Kreislaufbetrieb zu fahren.

Die Bedienung der Anlage ist 
halbautomatisch und erfolgt mittels 
eines berührungssensitiven HMI Sys-
tems, welches direkt in den Schalt-
schrank integriert ist. Die Visualisie-
rung des Prozesses basiert auf 
WinCC flexible, das von der verwen-
deten Siemens SPS und auch dem R. 
Stahl HMI MT436 genutzt wird. 

Alle regelbaren Betriebs- und 
Alarmparameter können über den 
Bildschirm eingegeben werden, wo-
bei die Steuerung bis zu vier unter-
schiedliche Berechtigungslevel der 
Bediener unterscheiden kann. Die 
Filtration kann entweder als batch-
weises Aufkonzentrieren der Flüssig-
keit im Vorlagetank oder mit kontinu-
ierlicher Nachförderung (Option der 
Diafiltration) durchgeführt werden.

GMP und Validierung

Den hohen Anforderungen der GMP 
Richtlinie bezüglich der Totraum-
freiheit und Oberflächengüte der 
produktberührenden Teile wurde 
durch die Verwendung von speziel-
len Verbindungsfittings, automati-
sierten Schweißverfahren und einer 
hohen Fertigungsqualität Rechnung 
getragen. Sämtliche produktberüh-
rende Teile der Anlage sind aus 
Edelstahl 1.4404 / 1.4435 gefertigt, 
als Dichtungswerkstoffe wurden 
FFKM und FEP-ummantelte O-Rin-
ge eingesetzt (FFKM: Perfluorkaut-
schuk; FEP: Perfluorethylenpropy-
len-Copolymer).

Die besonders in der Pharmain-
dustrie wichtige validierbare Archi-
vierung der Betriebsparameter war 
ein weiteres zu erfüllendes Kriteri-
um. Die Daten (Druck, Temperatur, 
Durchfluss, Füllstand) werden fort-
dauernd an mehreren Stellen er-
fasst und in einer Datenbank gespei-
chert, die nur autorisiertem Perso-
nal zur Verfügung steht. 

Um bei externem Ausfall des 
Stromversorgungsnetzes diese Da-

ten nicht zu verlieren, wurde eine 
Spannungsversorgung implemen-
tiert, die im Notfall zumindest die 
Versorgung des Panel PCs sicher-
stellt, um die gewonnenen Daten 
nicht zu verlieren. 

Nanofiltration im Einsatz

Derzeit werden unterschiedliche An-
wendungen durch den Betreiber 
intensiv getestet und sollen, nach 
einem erfolgreichen Abschluss der 
Testreihen, in der Industrie etabliert 
werden. Die vielfältigen Anwen-
dungsmöglichkeiten dieser Filtrati-
onstechnik erschließen der chemi-
schen und pharmazeutischen Indus-
trie neue, wirtschaftliche und 
umweltschonende Produktionsmög-
lichkeiten, für die es nun auch eine 
Bauform für explosionsgefährdete 
Bereiche gibt. Durch die Zusammen-
führung der Fachkompetenzen der 
Firmen Andreas Junghans und R. 
Stahl konnte eine für den Betreiber 
optimal angepasste Anlage realisiert 
werden.

Autoren: Wolfgang Möller, Sales 
Manager System Solution, R. Stahl

Marcel Franowski, Projektingeni-
eur Anlagenbau, Andreas Jung-
hans Anlagenbau und Edelstahlbe-
arbeitung
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 Obwohl die Stofftrennung im nicht-wässrigen Bereich mittels Nano- 

filtration derzeit nur einen vernachlässigbaren Anteil darstellt  

gegenüber anderen Trennverfahren wie Destillation, Rektifikation oder  

Adsorption, besitzt sie doch besondere Vorzüge. Da während der Filtration 

kein Phasenübergang stattfindet, benötigt man weniger Energie. Zudem ist es  

aufgrund geringer Temperaturen schonender für die abzutrennenden Partikel, 

speziell wenn es sich um empfindliche Substrate handelt.

Chemikalien Instandhaltung in eigener Sache

Wolfgang Möller, 
R. Stahl

Marcel Franowski,  
Andreas Junghans  
Anlagenbau und  
Edelstahlbearbeitung

Vorlagebehälter

Druckpumpe Umwälzpumpe

Regelventil

Wärme-
tauscher

Hochdruckmodulgehäuse
für organophile keramische oder

Polymermembranen

Retentat

Permeat-
behälter

Mobile Nanofiltrationsanlage mit überdruckgekapseltem Schaltschrank in Zündschutzart Ex p.

Vereinfachtes R&I Fließbild der organophilen Nanofiltrationstestanlage.
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Den Energiebedarf effizient managen
Automatisierung und Energiedaten-Auswertung als Stellschrauben

Die Automatisierungstechnik gilt bei 
Prozessanlagen in der chemischen 
Industrie als eine zentrale Stell-
schraube bei der Energieeffizienz 
und als Möglichkeit, die steigende 
Komplexität der Anlagen zu beherr-
schen. Automatisierte Steuer- und 
Regelprozesse ermöglichen es, inte-
grierte Apparate und Systeme abge-
stimmt anzusteuern und in der 
Bandbreite ihres optimalen Wir-
kungsgrads zu betreiben. Dabei 
werden eine Vielzahl an Informati-
onen zwischen den einzelnen Anla-
gen und Steuersystemen ausge-
tauscht. Der zunehmende Daten-
fluss bietet Ansatzpunkte für 
energiebezogene Auswertungen. 

Die Wahl des richtigen Systems

Ein Energiedaten-Managementsys-
tem (EDMS) ermöglicht exakte Mes-
sungen und deren Auswertung. Mit 
einer soliden Datenbasis können 
besondere Lastspitzen, die Haupt-
verbraucher oder einzusparende 
Kilowattstunden identifiziert wer-
den. Entscheidend für die Realisie-
rung von Potentialen zur Kosten-
senkung ist die Wahl eines passen-
den EDMS. Dieses muss nicht nur 
optimal an die betrieblichen Pro-
zesse angepasst werden können, 
sondern auch eine detaillierte Be-
trachtung aller Prozessabläufe er-
möglichen. 

Derzeit sind über einhundert ver-
schiedene EDMS auf dem Markt. 
Nicht alle Produkte sind gleicherma-
ßen geeignet, die strengen gesetzli-
chen Normen zu erfüllen. Das be-
trifft auch die computergestützte 

Überwachung und Analyse des 
Energiebedarfs, die Beschaffenheit 
von Soft- und Hardwarekomponen-
ten sowie der Messwertaufnehmer. 
Das Management und die Auswer-
tung der energiebezogenen Daten 
ist dabei ein Baustein eines umfas-
senden betrieblichen Energiema-
nagements nach ISO 50001 bzw. der 
Vorläufer-Norm DIN EN 16001. Eine 
Orientierung bei der Auswahl eines 
passenden EDMS gibt der TÜV Süd-
Standard „Zertifiziertes Energieda-
tenmanagement“. 

Prüfgrundlage ist eine Checkliste, 
in die langjährige Erfahrung bei der 
Prüfung, Zertifizierung und der Be-
ratung zum Energiemanagement 
eingeflossen ist. Die Evaluation von 
EDMS geschieht auf Basis einer de-
taillierten Analyse, zu deren Kriteri-
en neben den technischen Details 
zur Datenerfassung, -verarbeitung 
und -analyse auch Vertrieb und Ser-
vice und somit Aspekte der Anwen-
derfreundlichkeit gehören. Wichtige 
Punkte sind unter anderem:
▪▪ Erfolgreiche Implementierung des 
EDMS bei Referenzkunden

▪▪ Kompatibilität mit standardisier-
ten Bussystemen

▪▪ Plausibilitätsprüfung der Rohdaten
▪▪ Anzeigen von Lastgängen, Ver-
brauchstrends, Aktual- und 
Grenzwerten

▪▪ Festlegung von Grenzwerten und 
Warnung bei Überschreitung

▪▪ Verwaltung der Abrechnungsda-
ten der Versorger

▪▪ Exportfunktion in Office-Anwen-
dungen

▪▪ Generierung eines Energieberichts
▪▪ Erstellung von Kennzahlen 
▪▪ Verwaltung von virtuellen Zähl-
stellen

Implementierung im Unternehmen

Ein Schlüssel zu einer erfolgreichen 
Implementierung eines EDMS ist die 
Flexibilität und Kalibrierung des 
Systems. Je mehr Verbrauchsdaten 
sich direkt vor Ort messen lassen, 
desto detailgetreuer wird der Ener-
giebedarf einzelner Produktions- 
und Verfahrensschritte abgebildet. 
Bereits vorhandene Zähler aus der 
Prozess- und Gebäudeleittechnik 
sollten ebenso einfach integrierbar 
sein wie zusätzliche Messwertauf-
nehmer – selbst wenn diese von un-
terschiedlichen Herstellern stam-
men. Voraussetzung dafür sind stan-
dardisierte Bussysteme und eine 
Netzwerkanbindung, um die unter-
schiedlichen Komponenten mitein-
ander zu verbinden. 

Eine modulare Verschaltung er-
leichtert darüber hinaus spätere 
Erweiterungen und Anpassungen. 
Jedes Bit der einzelnen Messgeräte 
und Wandler sollte sich automati-
siert erfassen, übertragen und spei-
chern lassen. Die sichere und lang-
fristige Speicherung der Daten schon 
auf dieser Ebene verhindert Daten-
verluste im Gesamtsystem. Hier sind 
die sichere Zuordnung zum Messge-
rät, die korrekte Zählerverwaltung 
sowie die exakte Zeit- und Datums-
verwaltung entscheidend. 

Ergebnisse auswerten und darstellen

Kernstück jedes EDMS ist das Hard- 
und Softwarepaket für die umfang-
reiche Auswertung der Daten. Kön-
nen die Daten sinnvoll analysiert, 
visualisiert und ausgewertet wer-
den? Übersichtlichkeit und Nutzer-
freundlichkeit stehen hier an erster 
Stelle. Eine Demoversion des Her-
stellers, die vor der Kaufentschei-
dung zu Testzwecken zur Verfügung 
gestellt wird, oder ein Online-Gast-
zugang vermitteln dem potentiellen 
Anwender einen ersten Eindruck. 
Neben den automatisch erfassten 
Daten, die ein System idealerweise 

bereits selbst auf erste Plausibilität 
prüfen kann, sollte die Möglichkeit 
bestehen, weitere Daten einzupfle-
gen – manuell oder auch mit mobi-
len Geräten. Sie erlauben flexible 
und ortsunabhängige Messungen. 
Zusätzlich liefern Abrechnungen 
von Energieversorgern und Brenn-
stofflieferanten nützliche Referenz-
werte. 

Weitere wichtige Fragen: Lassen 
sich unterschiedliche Lastgänge in 
verschiedenen Zeitskalen anzeigen, 
Live- und Aktualwerte einbeziehen? 
Wird die Überschreitung von 
Schwell- und Grenzwerten sichtbar 
und gut visualisiert? Zudem können 
viele Produkte automatische Ener-
gieberichte generieren und Kenn-
zahlen erstellen, was dem Betriebs-
leiter, dem Energieverantwortlichen 
oder dem Controlling als Entschei-
dungshilfe nutzt. Darüber hinaus ist 
die Verknüpfung mit Wetterdaten 
sinnvoll, um witterungsbedingte 
Einflüsse auf den Energiebedarf 
aufzudecken. 

Ausblick

Bereits jetzt lohnt es, ein umfassen-
des Energiemanagement mit EDMS 

aufzubauen. Und das nicht nur, weil 
Einsparungen bei steigenden Ener-
giekosten immer wichtiger werden, 
um die die Wettbewerbsfähigkeit zu 
steigern. Ab 2013 wird ein Energie-
management mit EDMS für ener-
gieintensive Chemie-Unternehmen 
notwendige Bedingung, um von 
Steuerermäßigungen zu profitieren. 
Dazu zählt bspw. die Entlastung von 
der EEG-Umlage. Bei einem Ener-
giebedarf von 10 GWh entspricht 
das rund 290.000 € pro Jahr.

Autor: Steffen Kügler, Referat Ener-
giesysteme, TÜV Süd Industrie Ser-
vice, Geschäftsstelle Dresden

▪▪ Kontakt:
TÜV Süd Industrie Service GmbH
Dresden
Tel.: +49 351 4202 328 
energieeffizienz@tuev-sued.de 
www.tuev-sued.de/is

chemanager-online.com/tags/
energieeffizienz

 In energieintensiven Branchen wie der Chemieindustrie wird der Effizienzgrad 

zu einem wichtigen Wettbewerbsfaktor. Deutliche Einsparpotentiale können 

mit Automatisierung und Energiedatenmanagement-Systemen gehoben 

werden. Was ist bei der Wahl des richtigen Systems und der Implementierung 

zu beachten?

Energiemanagementsysteme nach DIN EN 16001 und DIN EN ISO 50001

Beide europäischen Normen legen Anforderungen zur Verbesserung der Energienutzung in 
Unternehmen fest. Kern der DIN EN 16001 ist die Umsetzung eines kontinuierlichen Verbes-
serungsprozesses mit Fokus auf der Energiepolitik und dem Energiebedarf des Unternehmens.
Die DIN EN ISO 50001 ersetzt zum 25. April 2012 die Vorgängerversion. In den Fokus der 
Norm rückt nun die energiebezogene Leistung (energy performance) des Unternehmens. 
Ziel dieses eher systemischen Ansatzes ist es, die Gesamtenergieeffizienz zu optimieren. 
Nach DIN EN 16001 zertifizierte Unternehmen verlieren durch die Umstellung auf ISO 50001 
aber nicht automatisch ihr Energiemanagementzertifikat. Die Fristverlängerung der DIN EN 
16001 endet Ende 2012. Bis dahin sollten Unternehmen durch unabhängige Experten-Audits 
feststellen lassen, ob das Unternehmen auch alle Anforderungen nach ISO 50001 erfüllt. 

30 Jahre Erfahrung.
18 Standorte im In- und Ausland.
620 qualifizierte Mitarbeiter. 

Zahlen, die sich für unsere 

Kunden auszahlen.

Stadler+Schaaf 
Mess- und Regeltechnik GmbH
Im Schlangengarten 20
D-76877 Offenbach
Tel.: +49 6348 / 611-0
www.stadler-schaaf.de

Projektmanagement

Basic-, Detail-, Softwareengineering

Beschaffung und Fertigung

Montage und Inbetriebnahme

Kalibrierung und Service

Öl und Gas

Chemie und Petrochemie

Energie und Umwelt

Pharmazie und Biotechnologie

Anlagenbau

Automationslösungen 
für die Prozess- und 
Fertigungsindustrie.

Wir messen, 
steuern, regeln.
Alles. 

Steffen Kügler, Referat 
Energiesysteme, TÜV Süd 
Industrie Service,  
Geschäftsstelle Dresden

 Energiekosten senken, Emis-

sionen verringern: Diese 

Zielsetzung haben derzeit 

die meisten Firmen der Prozessindus-

trien – sowohl aus eigenem Antrieb als 

auch durch gesetzliche Bestimmungen 

vorgeschrieben. 

Die „Smart Energy Initiative“ von 
Emerson Process Management op-
timiert die industrielle Energieer-
zeugung und -nutzung mit moder-
nen Energiemanagement-Technolo-
gien. Sie soll es ermöglichen, mehr 
alternative Energieträger wie Abfall 
oder Biomasse einzusetzen, Ener-
giekosten zu senken und Emissionen 
zu verringern.

Emersons Industrial Energy 
Gruppe hat sich auf die Modernisie-
rung und Leistungsverbesserung 
von Industriekraftwerken speziali-
siert, die Strom und Dampf zum Be-
trieb von industriellen Anlagen zur 
Verfügung stellen. „Da die industri-
elle Produktion etwa 50 % der Ener-
gie in der Welt verbraucht, die Prei-
se für fossile Energieträger steigen 

und weltweit die Reduktion schädli-
cher Emissionen vorgeschrieben 
wird, benötigen unsere Kunden 
mehr als eine verbesserte Effizienz 
ihres Energieverbrauchs,“ sagt Ste-
ve Sonnenberg, Präsident von Emer-
son Process Management. „Mit un-
serer Smart Energy Initiative bieten 
wir eine grundlegend neue Platt-
form an, die das Energiemanage-
ment weltweit verändern kann.“

Einhalten weltweiter Emissionsrichtlinien

Die „True Energy“ Technologie be-
rechnet die wahren kaloriemetri-
schen Werte der Brennstoffe und 
macht eine zuverlässige Energieer-
zeugung vorhersehbar und wieder-
holbar. Emersons Software-Suite in 
Verbindung mit Regeltechnologien 
im Feld ermöglicht es, im Kraftwerk 
die am besten verfügbaren und kos-
tengünstigsten Brenn- oder Abfall-
stoffe – wie Sägespäne, Lebensmit-
telabfälle, Tierexkremente oder 
Nebenprodukte aus der Herstellung 
wie Petrolkoks oder Gasen – zu nut-

zen, um Dampf für die Produktion 
zu erzeugen. 

Die Modernisierung von Indus-
triekraftwerken zur Verbesserung 
der Nachhaltigkeit senkt nicht nur 
die Energiekosten, sondern unter-
stützt Unternehmen auch bei der 
Reduzierung von Emissionen und 
der Einhaltung weltweiter gesetzli-
cher Emissionsvorschriften. 

„Wir verzeichnen bei bestimmten 
Projekten – wie bei der Umwandlung 
von Biomasse in Energie – ein enor-
mes Wachstum und viele unserer 
Kunden nutzen erneuerbare Brenn-
stoffe bereits für 95 % ihrer Betriebs-
zeit“, fügt Sonnenberg hinzu. „Ange-
sichts unserer Erfolgsbilanz und 
unserer Spitzenposition beim Ener-
giemanagement erwarten wir bei 
industriellen Energieprojekten im 
Laufe der nächsten fünf Jahre ein 
Wachstum zwischen 25 und 35 %.“

▪▪ www.emersonprocess.de

Smart Energy Initiative
Industrielle Energieerzeugung und -nutzung optimieren

© asrawolf/Fotolia.com

© N-Media-Images - Fotolia.com
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Validierungskosten senken

Biogasaufbereitungsanlage besteht Dauerlauf

Klarheit über Spannung, Strom und Frequenz 

Mehr Effizienz für Biogasanlagen durch Kugelgasspeicher

Klimaschutz mit kurzen Amortisationszeiten

Der ST4 ValiManager von Heitec 
kann Unternehmen der Pharmain-
dustrie und Medizintechnik dabei 
helfen, bis zu 50 % bei Validierungs-
prozessen einzusparen. Gemäß dem 
Motto „Validierungsdokumente ge-
nerieren statt schreiben“ verfügt 
die Software über alle Funktionen 
eines modernen und ausgereiften 
Redaktionssystems. Als besondere 
Merkmale gelten u.a. die automati-
sche Generierung einer Traceabili-
ty-Matrix oder die Inputmöglichkeit 
über manuelle Eingaben, Excel-
Listen sowie vorhandene Daten-
bankinhalte.

Ziel des ST4 ValiManager ist es, 
den Erstellungsprozess der Doku-
mente transparenter, einfacher und 
effizienter zu machen. Ein Informa-
tionspool, in dem alle qualifizie-

rungsrelevanten Informationen ab-
gelegt werden, spielt bei diesem 
Vorhaben eine zentrale Rolle. Durch 
die Wiederverwendung der hinter-
legten Informationen können pro-
jektspezifische Dokumente auf 
Knopfdruck generiert werden. Je 
höher der Grad der Wiederverwen-
dung bei diesem Arbeitsschritt, des-
to größer sind die Einsparungen.

Zusätzlich entsteht durch die Ver-
knüpfung der einzelnen Informatio-
nen Sicherheit und Qualität, welche 
durch eine Strukturprüfung oder die 
Traceability Matrix automatisch 
nachgewiesen werden kann.

▪▪ Heitec AG, Crailsheim
Tel.: +49 7951 9366 0
ValiManager@heitec.de
www.valimanager.de

Nach einem halben Jahr Dauerbe-
trieb der ersten Biogasaufberei-
tungsanlage blickt die ETW Energie-
technik zufrieden auf den gelunge-
nen Produktstart ihrer neuen 
Aufbereitungstechnik zurück. 

Etwa 30 km südlich von Ulm wird 
am Standort Laupheim seit vier Jah-
ren Biogas aus Mais, Gras und Ganz-
pflanzensilage erzeugt. Das Rohbio-
gas wird von der Erdgas Südwest 
aufbereitet und als Biomethan den 
Endkunden über das eigene Erdgas-
netz zur Verfügung gestellt. Im Jahr 
2008 wurde dafür die erste Biogas-
Aufbereitungsanlage am Standort in 
Betrieb genommen. Die Druckwech-
seladsorption (DWA) von Schmack 
Carbotech verarbeitet etwa 600 
Normkubikmeter Rohbiogas je Stun-
de. Mit dieser Menge können knapp 
2000 Vier-Personen-Haushalte 
durchgehend mit Strom versorgt 
werden.

Um auf den steigenden Bedarf an 
Biomethan zu reagieren, entschloss 
sich der Betreiber zum Ausbau der 
Produktionskapazität. Mit prakti-
scher Erfahrung aus dem Betrieb 
und dem Wissen um die Vorteile der 
trockenen Druckwechseladsorption 
fiel die Wahl auf eine Biomethanan-
lage der ETW Energietechnik. 

Bevor das feuchte Rohbiogas zu 
den Adsorptionsbehältern gelangt, 
werden Schwefelwasserstoff ent-
fernt und Wasser auskondensiert. 
Die Restfeuchte wird als Begleitef-
fekt über die Druckwechseladsorp-
tion entfernt. Die Adsorptionskolon-
nen sind über eine intelligente Steu-

erung so miteinander verschaltet, 
dass die Produktgasreinheit auch 
bei schwankenden Rohbiogaszu-
sammensetzungen und -mengen 
einen stabilen Methangehalt von 
98 % aufweist. Kontinuierliche Qua-
litätsmessungen gewährleisten da-
bei kurze Reaktionszeiten. Das Bio-
methan wird anschließend mit etwa 
sechs bar an die Einspeisestation 
weitergeleitet, die als Schnittstelle 
zum Erdgasnetz fungiert.

Erstmalig wird in Laupheim mit-
tels der von ETW entwickelten Pro-
zessführung des DWA Prozesses 
Biomethan erzeugt: Hoher Methan-
anteil im Produktgas, geringe Me-
thanverluste und geringer Ver-
brauch an elektrischer Energie 
zeichnen diesen Prozess aus. So 
können 98 % des zugeführten Me-
thans in das Erdgasnetz verbracht 

werden. Die 2 % Methanverlust wer-
den in den biologischen Prozess der 
Biogasanlage über eine Nachver-
brennungsanlage in Form von Nutz-
wärme zurückgeführt. Zusammen 
mit der Rückgewinnung der Kom-
pressionswärme lassen sich insge-
samt 140 kW Wärmeleistung bei 
80°C aus der Gasaufbereitung ent-
koppeln.

Mit einem Leistungsbedarf von 
130 kW an elektrischer Energie, re-
sultierend aus einem verfahrens-
technisch optimierten Aufbau, ver-
fügt der Betreiber über eine sehr 
wirtschaftliche Anlagentechnik – zu-
mal neben dem Einsatz von Aktiv-
kohle für die Entschwefelung keine 
sonstigen Betriebsstoffe erforderlich 
sind.

▪▪ www.etw-energie.de

Zur Erhöhung der Energieeffizienz 
ist es wichtig, den Energieverbrauch 
messen und auswerten zu können. 
Beobachtete Abweichungen von den 
Normalwerten lassen Rückschlüsse 
auf den Maschinen- oder Anlagen-
zustand zu und können in Monito-
ring-Systemen wie dem Energie-
überwachungspaket EnMon inner-
halb des B&R Leitsystems Aprol 
ausgewertet werden. 

Das Energie-Messmodul X20AP 
misst Spannungen, Ströme, Frequen-
zen und Blindanteile auf allen Pha-
sen. Strom- und Spannungsmessun-
gen bis zur 31. harmonischen Über-
schwingung verhelfen dem Modul zu 
höchster Präzision. Dank seiner ho-
hen Empfindlichkeit und einem vier-
ten Kanal eignet es sich auch zur 
Messung von Leckströmen auf dem 
Nullleiter. Drei Varianten des Ener-
gie-Messmoduls zum Anschluss von 
20 mA, 1 A und 5 A Stromwandlern 

stehen zur Verfügung. Durch Vorver-
arbeitung der Signale entlastet das 
Messmodul die CPU, da es sowohl 
Messwerte als auch die errechneten 

Leistungs-Effektivwerte in Form di-
gitaler Variablensätze anbietet. 

▪▪ www.br-automation.com

Das Speichern von Energie in Form 
von Biogas wird in Zukunft eine 
größere Rolle spielen und die Ge-
samtwirtschaftlichkeit von Biogas-
anlagen verbessern. Weltec Biopo-
wer hat mit seinem Partner Inwa-
tech im südungarischen Szeged eine 
1-Megawatt-Anlage in Betrieb ge-
nommen, an deren Beispiel die Vor-
teile der Zwischenspeicherung 
deutlich werden.

Das Zwischenspeichern von Roh-
biogas bietet gerade dann eine cle-
vere Alternative, wenn die Biogas-
aufbereitung mit Einspeisestation 
wirtschaftlich nicht darstellbar ist. 
Vor der Einspeisung müsste das 
Rohgas zunächst aufbereitet wer-
den, und dieser Aufwand lohnt sich 
nicht für jeden Anlagentyp. 

In Ungarn wird der Strom, der 
tagsüber eingespeist wird, doppelt 
so hoch vergütet. Die Folge: In Sze-
ged wird das Biogas nachts in Gas-
speichern gesammelt, um die zwei 
600-kW BHKW-Module tagsüber 
unter Volllast laufen zu lassen. Gro-

ße Speicherkapazitäten bedeuten 
somit unter dem Strich eine höhere 
Einspeisevergütung.

Neben einem Kugelgasspeicher 
mit 660 m3 verfügt jeder der beiden 
3000 m3 fassenden Edelstahlfer-
menter durch die spezielle Konst-

ruktion des Doppelmembran-Dachs 
über 1016 m3 Gaspufferkapazität.

Damit erzeugt Inwatech als Co-
Betreiber in den beiden Fermentern 
stündlich 440 nm3 Rohgas. Bei einer 
Laufzeit von 7000 BHKW-Jahres-
stunden wird das Kraftwerk mehr 
als 4 Mio. kWh elektrische Energie 
pro Jahr generieren. 

Die anfallende Wärme wird u.a. 
genutzt, um Bürogebäude vor Ort zu 
klimatisieren. Neun Monate im Jahr 
wird für etwa 20 Stunden täglich 
Wärme geliefert. Die Wärmenutzung 
hebt den Effizienzgrad der Anlage 
auf über 80  %, und die Ausschöpfung 
der Thermoenergie beträgt etwa 
9 Mio. kWh im Jahr. Für die Fermen-
ter werden etwa 1,2 Mio. kWh an 
Prozesswärme benötigt, sodass sich 
der jährliche Überschuss auf etwa 
7,7  Mio. kWh beläuft.

▪▪ www.weltec-biopower.de

Energieeffiziente Dämmungen von 
europäischen Industrieanlagen bie-
ten ein großes Einsparpotential. Die 
von Ecofys und EiiF veröffentlichte 
EU-Studie “Climate protection with 
rapid payback” (Klimaschutz mit 
kurzen Amortisationszeiten) belegt 
große Energie- und CO2 Einsparpo-
tentiale durch Industrie-Dämmun-
gen. Der Großteil der ermittelten 
Potentiale könnte zudem sofort und 
wirtschaftlich genutzt werden. Die 
Amortisationszeiten liegen in der 
Regel unter einem Jahr

Die EU-Energieeffizienzrichtlinie 
sieht bis zum Jahr 2020 eine Verrin-
gerung des Energieverbrauchs um 
20 % vor. Bleibt es jedoch bei der 
aktuellen Entwicklung, wird Europa 
nur die Hälfte davon tatsächlich er-
reichen. Deshalb sind sogenannte 
“beste verfügbare Techniken” (Best 
Available Techniques), die zu einer 
Reduzierung des Energieverbrauchs 

innerhalb der EU beitragen können, 
notwendiger denn je. 

Die technische Dämmung von In-
dustrieanlagen ist eine solche be-
reits seit Jahren verfügbare Technik. 
Ihr Einsparpotential besteht in 
sämtlichen Regionen, Industriesek-
toren, technischen Anlagen und Pro-
zesstemperaturen. Mit der Dämm-
technik, so ermittelt die Studie, 
könnte der gesamte Brennstoffver-
brauch der europäischen Industrie 
um 620 Petajoule und ihr CO2 -Aus-
stoß um rund 49 Megatonnen ge-
senkt werden. 

Erfahrungen aus der Praxis be-
legen, dass in industriellen Anlagen 
bis zu 10 Prozent und mehr der An-
lagenteile ungedämmt sind oder 
eine beschädigte Isolierung haben. 
Darüber hinaus sind die meisten 
existierenden Dämmsysteme nach 
Kriterien wie möglichst geringer 
Preis (Minimum-Investition), Einhal-

tung der maximal erlaubten Ober-
flächentemperatur (Sicherheit), Si-
cherstellung des Prozesses oder auf 
Basis von allgemeinen und heute 
deutlich zu hohen Wärmeverlustra-
ten ausgelegt. Anforderungen wie 
Wirtschaftlichkeit oder maximale 
Energieeffizienz von Dämmsyste-
men sind und werden meist nicht 
berücksichtigt.

Wenn die Industrie reagiert und 
mittels technischer Dämmungen das 
vorhandene Einsparpotenzial nutzt, 
können kurzfristig ökologische und 
ökonomische Verbesserungen er-
reicht werden – in einem ersten 
Schritt sogar relativ einfach durch 
konsequentes Dämmen noch nicht 
isolierter Anlagenteile und das Aus-
tauschen von beschädigten Däm-
mungen. 

▪▪ www.eiif.org 
▪▪ www.ecofys.com

Planungstool für die industrielle Wasserbehandlung
Lanxess bietet ein Planungstool für 
die industrielle Wasserbehandlung 
an. Die Auslegungssoftware LewaP-
lus ist ein Hilfsmittel für die plane-
rische Gestaltung von Systemen mit 
Ionenaustauscher-Harzen (IX) und 
Membranen für die Umkehrosmose 
(RO). LewaPlus ermöglicht die Di-
mensionierung von IX- und RO-Sys-

temen für eine Vielzahl verschiede-
ner Systemkonfigurationen, ein-
schließlich einiger einzigartiger 
Prozesskonfigurationen. Darüber 
hinaus kann der Planer mit der Soft-
ware innerhalb desselben Pro-
gramms für dasselbe Speisewasser 
sowohl IX- als auch RO-Konzepte 
umsetzen. Das ermöglicht eine naht-

lose Auslegung von RO-Permeat hin 
zu IX-Speisewasser oder einen di-
rekten Vergleich der Dimensionie-
rungsanforderungen beider Techno-
logien.

▪▪ www.lewabrane.com

Wärmeübertrager und Druckbehälter 

Prozessschleuse

Gewinnung wertvoller Metalle

Sonderbehälter nach Maß

Temperaturstabile Druckmittler

Cofely Refrigeration stellt Wärme-
übertrager und Druckbehälter jeg-
licher Spezifikation in Eigenferti-
gung her und übernimmt darüber 
hinaus sämtliche dazugehörigen 
Dienstleistungen wie Wartung und 
Reparatur. Jetzt hat man das Pro-
dukt- und Dienstleistungsportfolio 
erweitert. Neben dem Bau neuer, 
maßgeschneiderter Apparate bietet 
der Kältespezialist auch den präzi-
sen Nachbau von Behältern für be-
reits bestehende Anlagen an. Zu-
sätzlich kümmert sich Cofely Refri-

geration um die Druck- und 
Dichtungsprüfung in der werkseige-
nen Druckkammer sowie eine fach-
gerechte Montage und Wartung 
beim Kunden vor Ort. Das Standard-
Portfolio umfasst Rohrbündelwär-
meübertrager wie z. B. überflutete 
Verdampfer mit innen- oder außen-
liegendem Schwerkraftabscheider, 
Rohrbündelverflüssiger oder Kälte-
mittelabscheider und -sammelbe-
hälter.

▪▪ www.cofely-refrigeration.de

Seit langem ist Zeppelin Systems be-
währter und zuverlässiger Partner 
für alle Anwendungen rund um den 
Silobau, die pneumatische Förderung 
und bei Logistikanlagen. Ein Beispiel 
ist die Prozessschleuse CFH 630 für 
die sichere Ein- bzw. Ausschleusung 
von Produkten, selbst bei Drücken 
um 6 bar und Temperaturen um die 
200 °C. Dabei ermöglicht die CFH 630 
mit einem Zellenraddurchmesser 
von 630 mm Durchsätze von bis zu 
100 t/h. Dabei erfüllt sie zwei Aufga-
ben zugleich: Sie fördert das Gut und 
dichtet gleichzeitig zum Prozess ab. 
Dafür muss das Zellenrad und das 
Gehäuse exakt aufeinander abge-
stimmt werden, so dass ein möglichst 
kleiner Spalt entsteht und der Anteil 

an Leckluft so klein wie möglich ist. 
Üblicherweise sorgen jedoch hohe 
Temperaturen und Drücke für eine 
unterschiedliche Ausdehnung bzw. 
Verformung von Zellenrad und Ge-
häuse. Die Zeppelin-Schleuse wurde 
entsprechend robust konstruiert. 

▪▪ www.zeppelin-systems.com

Zähflüssige und spröde Restströme 
aus der petrochemischen Industrie 
enthalten oft wertvolle Reinmetalle. 
Für deren Rückgewinnung hat Din-
nissen ein System entwickelt, das 
den kompletten Prozess vom Entla-
den aus Fässern, Behältern oder Big 
Bags bis zum Verpacken der gerei-
nigten Metalle umfasst. Die zähflüs-
sige, spröde Teermasse wird hierbei 
in einer speziellen Kippvorrichtung 
gesammelt. Durch mechanisches 

Rütteln und Schütteln werden die 
Kippvorrichtungen in eine spezielle 
Auflockerungseinheit gebracht. Ab-
hängig vom zu gewinnenden Metall 
ist der Verbrennungsofen auf die 
jeweils optimale Temperatur einge-
stellt. Während des Verbrennungs-
prozesses werden sämtliche Abfall-
produkte verbrannt, die wertvollen 
gereinigten Metalle bleiben zurück.

▪▪ www.dinnissen.nl

Schäfer Container Systems bietet 
kundenspezifische Behälterlösun-
gen aus Edelstahl. Die individuellen 
Edelstahl-Behälterlösungen für die 
Bereiche Chemie und Petrochemie, 
Lebensmittel und Aromen, Pharma-
zie und Kosmetik, Bauchemie und 
Entsorgung sind die Spezialität des 
Unternehmens. Tests der Bundesan-
stalt für Materialforschung und 
-prüfung zufolge halten die Edel-
stahl-IBC im Brandfall auch ohne 
Sprinkleranlage mindestens 30 Mi-
nuten dem Feuer stand. Bei allen 

Behältern kann der Kunde zwischen 
verschiedenen Behältergrößen so-
wie kundenspezifischen Anschlüs-
sen, Ausrüstungs- und Zubehörtei-
len wählen. Das Angebot umfasst 
alle Leistungen im Sonderbehälter-
bau von der Beratung über die Kon-
struktion und den Muster-, Vorrich-
tungs- und Werkzeugbau bis zur 
flexiblen Fertigung und Lieferlogis-
tik aus einer Hand.

▪▪ www.schaefer-container-systems.de

Hygienische Druckmittler für eine 
Vielzahl von Anwendungen im er-
weiterten Temperaturbereich bietet 
Labom. Die Druckmittler sind auf 
die eigenen Druckmessgeräte abge-
stimmt, aber auch an Messgeräten 
anderer Hersteller einsetzbar. Mit 
seinem modular abgestimmten Sys-
tembaukasten ermöglicht man An-
wendern aus den Bereichen Food, 
Pharma, Chemie und Biotechnologie 
individuelle Lösungen ihrer Mess-
probleme. Um eine optimale Reinig-
barkeit zu ermöglichen, werden die 
Oberflächen der Geräte in hygieni-
scher Ausführung standardmäßig 
mit Rauwerten von Ra = 0,8 µm für 
Drehteile und Ra = 0,4 µm für Folien 
geliefert. Alle hygienischen Druck-

mittler von Labom sind nach den 
einschlägigen Hygienestandards der 
FDA und der EHEDG zertifiziert.

▪▪ www.labom.com 
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Kampf gegen den Terror
EU nimmt nicht nur die Chemiebranche in die Pflicht

Erste regulatorische Reaktion inso-
weit war im Jahre 2008 nach der 
Festnahme der sog. Sauerlandgrup-
pe die Einbeziehung verschiedener 
Explosivgrundstoffe in die Abgabe-
vorschriften der Chemikalienver-
botsverordnung (ChemVerbotsV). 
Ergänzt wird diese Rechtsänderung 
durch die bereits zuvor u.a. vom 
Verband Chemiehandel (VCH) und 
Verband der Chemischen Industrie 
(VCI) gemeinsam mit dem Bundes-
ministerium des Innern (BMI) unter-
zeichnete „Gemeinsame Erklärung“ 
mit ihrem freiwilligen Monitoring. 
Angenommen hat sich des Themas 
aber auch die EU-Kommission mit 
ihren Arbeiten an einer Verordnung 
zum Verkauf und Gebrauch von ins-
gesamt 15 in zwei Anhängen gelis-
teten Explosivgrundstoffen bzw. 
Gemischen, die die entsprechenden 
Stoffe in definierten Konzentrations-
grenzen enthalten. Zu den betroffe-
nen Stoffen gehören u.a. diejenigen, 
welche auch als Explosivgrundstof-
fe in die ChemVerbotsV aufgenom-
men wurden, also z. B. Wasserstoff-
peroxid, aber auch weitere Stoffe, 
wie Salpetersäure. Der VCH hat sich 
für praktikable Grenzen eingesetzt. 
Obwohl diese letztlich nicht näher 
begründet sind, ist dies bedauerli-
cherweise bislang nicht in allen Fäl-
len gelungen. 

Neues Lizensierungssystems

Die bekannten Entwürfe betreffen 
zunächst die Abgabe an den privaten 
Endverbraucher, richten sich also an 
einen Bereich, der bislang nicht pri-
mär von den Kontrollregimen erfasst 

ist, wie z. B. den Einzelhandel. In Ab-
weichung von dem durchaus be-
währten System der Dokumentati-
onspflichten der ChemVerbotsV sieht 
der Verordnungsentwurf der EU ein 
sog. Lizensierungssystem vor. Dieses 
bedeutet, dass die betroffenen Pro-
dukte grundsätzlich nur an private 
Endverbraucher abgegeben werden 
dürfen, wenn diese im Besitz einer 
entsprechenden behördlichen Lizenz 
sind. Ob und inwieweit diese Lizen-
zen auch grenzüberschreitend aner-
kannt werden, ist noch offen. Nicht 
näher beschrieben sind zudem die 
Voraussetzungen, unter denen eine 
entsprechende Lizenz erlangt wer-
den kann. Diskutiert wird, inwieweit 
der Abgebende tatsächlich auf die 
Lizenz vertrauen darf. Hier ist also 
zu befürchten, dass die Verordnung 
in den verschiedenen Mitgliedsstaa-
ten stark unterschiedlich umgesetzt 
wird. Das Dokumentationssystem der 
ChemVerbotsV ist nach derzeitigem 
Stand nur in eng begrenzten Ausnah-
mefällen erlaubt. Für Deutschland 
würde dies entweder bedeuten, dass 
beide Systeme – bezogen auf unter-
schiedliche Stoffe – parallel laufen, 
oder, dass – trotz Bewährung und 
kurzer Laufzeit – das System der 
ChemVerbotsV durch das Lizenzsys-
tem ersetzt wird. Es ist leider nicht 
gelungen, dem System der ChemVer-
botsV mehr Anerkennung zu ver-
schaffen. 

Fragliche Kennzeichnungspflicht

Weiter sieht der aktuelle Entwurf 
der EU-Verordnung vor, dass die 
entsprechenden Produkte, sofern sie 

an den privaten Endverbraucher 
abgegeben werden, mit einem ent-
sprechenden Hinweis auf die Abga-
bebeschränkungen zu kennzeichnen 
sind. Die Kennzeichnung hat derje-
nige zu gewährleisten, der das Pro-
dukt an den privaten Endverbrau-
cher abgibt und damit ggf. der (Ein-
zel-)Händler. Dies erscheint schon 
deshalb problematisch, weil der 
(Einzel-)Händler in der Regel die 
genaue Rezeptur nicht kennen wird. 
Zudem erscheint die Kennzeich-
nungspflicht auch aus folgendem 
Grund zumindest fraglich: So könn-
te gerade bei Gemischen, wie z. B. 
Reinigern, erst der Hinweis auf die 
mögliche Geeignetheit des Produkts 
zur missbräuchlichen Verwendung 
zum Missbrauch führen.

Keine einheitliche Regelung

Ein weiterer Punkt, der hinterfragt 
werden sollte, ist die den Mitglieds-
staaten eingeräumte Möglichkeit, die 
Anhänge durch Hinzufügung weite-
rer Stoffe bzw. abweichender Kon-
zentrationsgrenzen zu ergänzen bzw. 

zu ändern. Dies ermöglicht zwar die 
Berücksichtigung länderspezifischer 
Besonderheiten und Erkenntnisse; 
verfehlt wird aber das klassischer-
weise mit einer Verordnung verfolgte 
Ziel einer weitestgehend einheitli-
chen europäischen Regelung. Dies 
bringt für die betroffenen Unterneh-
men eine gewisse Rechtsunsicherheit 
mit sich, insbesondere wenn sie 
grenzüberschreitend tätig sind. 

Folgen nicht absehbar

Nicht auszuschließen ist, dass der 
betroffene (Einzel-)Handel entspre-
chende Produkte angesichts des sich 
durch die neue Verordnung erge-
benden Aufwands auslisten wird 
bzw. entsprechende Rezepturen ge-
ändert werden. Hier ist dann letzt-
lich auch die gesamte Lieferkette 
betroffen, aber auch gefordert, nach 
möglichen Alternativen zu suchen. 

B2B-Geschäft betroffen

Auch der sog. B2B-Bereich ist von 
dem Verordnungsentwurf betroffen. 

Denn auch hier sollen die Unterneh-
men verpflichtet werden, verdächti-
ge Transaktionen, bezogen auf die 
in den Anhängen gelisteten Stoffe 
bzw. Gemische, zu melden. Zumin-
dest in Deutschland kommen sowohl 
die chemische Industrie als auch der 
Chemiehandel dieser Verpflichtung 
grundsätzlich bereits freiwillig im 
Rahmen der eingangs erwähnten 
„Gemeinsamen Erklärung“ zusam-
men mit einigen anderen Branchen 
nach. Zunächst war darüber hinaus 
für die Abgabe im gewerblichen/in-
dustriellen Bereich sogar eine Ver-
pflichtung vorgesehen, dass unab-
hängig davon, ob ein Stoff gelistet ist 
oder nicht, alle verdächtigen Trans-
aktionen zu melden sind. Dies hätte 
letztlich bedeutet, dass die Unter-
nehmen ohne entsprechende An-
haltspunkte gleichsam mit kriminel-
lem Spürsinn ihr Produktportfolio 
ständig auf ein mögliches Miss-
brauchspotential hin hätten über-
prüfen müssen. Als zu weitgehend 
bzw. die betroffenen Unternehmen 
überfordernd, konnte diese Rege-
lung abgewendet werden. Hier kann 

allein die vertrauensvolle Zusam-
menarbeit mit den Behörden zu ei-
nem Ergebnis führen, welches das 
berechtigte Sicherheitsbedürfnis 
einerseits und gleichzeitig die wirt-
schaftlichen Interessen andererseits 
angemessen berücksichtigt.

Austausch zur Verbesserung

Um dem berechtigten Sicherheitsbe-
dürfnis Rechnung zu tragen, arbei-
tet der VCH bereits seit 2007 mit 
dem BMI und den Behörden zusam-
men und ist um einen gemeinsamen 
Austausch bemüht. Der Verord-
nungsvorschlag der EU bezieht aber, 
über die bislang schon von den be-
kannten Kontrollregimen adressier-
ten Wirtschaftsbeteiligten hinaus, 
die gesamte Lieferkette bis hin zur 
Abgabe an den privaten Endver-
braucher ein. Somit müssen sich 
diese völlig neu mit einer möglichen 
Betroffenheit auseinandersetzen 
und zukünftig ggf. entsprechende 
Strukturen schaffen. Eine letzte Ab-
stimmung über den Inhalt der Ver-
ordnung soll noch im Sommer erfol-
gen, so dass der jetzt vorliegende 
Entwurf voraussichtlich keine we-
sentlichen Änderungen mehr erfah-
ren wird. Nach Veröffentlichung soll 
sie nach 18 Monaten in Kraft treten 
und wird wahrscheinlich zu ent-
sprechenden Anpassungen der 
ChemVerbotsV führen.

Autor: Ralph Alberti, Geschäftsfüh-
rer, Verband Chemiehandel

▪▪ Kontakt:
Ralph Alberti
Verband Chemiehandel e. V., Köln
Tel.: +49 211 258 11 33
alberti@vch-online.de
www.vch-online.de

chemanager-online.com/tags/
eu-recht

 W ährend die bekannten Kontrollregime wie z. B. zu den Dual-Use-

Gütern oder den Chemiewaffen vor dem Hintergrund des kalten 

Krieges und des Staatsterrors zu verstehen sind, richtet sich der 

Fokus der aktuellen Ansätze einer neuen EU-Verordnung auf den religiös oder 

politische motivierten Terrorismus durch entsprechende Organisationen oder gar 

Einzelpersonen. Die Ansätze, dieser Gefahr zu begegnen, nehmen die chemische 

Industrie, den Chemiehandel sowie die gesamte Lieferkette bis hinein in den Be-

reich der Abgabe an den Endverbraucher in die Pflicht.

© Undine Aust - Fotolia.com

Zu hoher Sauerstoffgehalt?Für explosionsgefährdete Bereiche Easy-to-clean-Mischer
Die genaue Messung des Sauerstoff-
anteils in Gasen ist bei vielen Anla-
gen unumgänglich. Chemische 
Industrie, Biomethangas-Pro-
duktion oder die Überwa-
chung von Blanketing-Ga-
sen in Tanklagern sind nur 
einige Beispiele. Die Sau-
erstoff-Analysatoren der 
XTP601-Serie von Michell 
Instruments stellen die 
neueste Entwicklung im 
Bereich des bewährten ther-
mo-paramagnetischen Sen-
sorprinzips dar. Die Serie 
XTP601 ist speziell für Messungen 
in Stickstoff, Luft, Wasserstoff und 
Gasgemischen konzipiert. Die An-
wendungen reichen von der Quali-
tätssicherung bei der Stickstoffpro-
duktion auf Förderplattformen über 
die Biogas-Produktion bis hin zur 
Überwachung von Öl-Tanklagern. 
Das EExd-Gehäuse ist mit Flamm-

sperren ausgerüstet, nach Atex und 
IECEx zertifiziert und somit auch für 
explosionsgefährdete Bereiche zu-
gelassen.

▪▪ www.michell.de

Warex Armaturen sind effizient und 
zuverlässig arbeitende Absperrorga-
ne, die sich auch unter rauesten 
Arbeitsbedingungen bewähren. 
Weltweit werden Warex Absperr-

klappen in der Chemie-, der Le-
bensmittel- und der Pharmazeu-
tischen Industrie bei aggressiven 
Flüssigkeiten und Gasen sowie bei 
abrasiven Schüttgütern und bei 
Feststoffen in staubexplosionsge-
fährdeten Anlagen eingesetzt. Am 
Standort Senden widmet man sich 
neben der Herstellung von „nor-
malen“ Absperrklappen verstärkt 
dem Explosionsschutz. So wurden 
entsprechende Schutzsysteme 
(einsetzbar für Kst-Werte bis 
1.000 bar / m/s) entwickelt. Unter 
Berücksichtigung explosionsge-
fährdeter Bereiche und mögli-
cherweise auftretender explosiver 
Atmosphären durch brennbare 
Stäube der Zonen 20 bis 22 wur-

den Doppelklappensysteme mit al-
len sicherheits-relevanten Parame-
tern entwickelt. 

▪▪ www.warex-valve.com

Der doppelachsige Pegasus-Mischer 
ist für sein schnelles, effizientes und 
homogenes Mischresultat bekannt. 
Da immer mehr Kunden einen einzi-
gen Mischer für die Herstellung von 
verschiedenen Produkten verwenden 
möchten, entwickelte Dinnissen den 
neuen Easy-to-clean Pegasus-Mi-
scher, der extra schnell und einfach 
zu reinigen ist. Dazu wurde er extra 
kompakt ausgeführt, mit vollständig 
ausfahrbaren Mischachsen und extra 
großen Inspektionsluken. Alle Ele-

mente sind somit gut zugänglich und 
einfach zu reinigen. Dies spart Ar-
beitszeit und minimiert das Risiko der 
Kontamination. Für Unternehmen, 
welche strengste Anforderungen auf 
dem Gebiet von Hygiene, Lebensmit-
telsicherheit und der Vermeidung von 
Kontamination erfüllen wollen, kann 
der Mischer in RVS 304, RVS 316, ge-
schliffenem oder elektrolytisch po-
liertem RVS ausgeführt werden.

▪▪ www.dinnissen.nl

Schutz vor Anlagenstillständen Werkstoff für anspruchsvolle Aufgaben
Danfoss stellt ein antriebsintegrier-
tes allstromsensitives Differenz-
stromüberwachungsgerät zur Erken-
nung von Isolationsfehlern und un-
zulässigen Erdfehlerströmen vor. Das 
speziell auf VLT Umrichter angepass-
te Gerät überwacht das vollständige 

Antriebssystem, inklusive Filter, Fre-
quenzumrichter, Motor und Motorka-
bel. Das externe Modul erkennt zu-
verlässig in IT- und TN-Systemen 
Isolationsfehler in der Anlage. Dabei 
garantiert es nicht nur Schutz vor 
plötzlich auftretenden Isolationsfeh-

lern, sondern unterstützt auch die 
vorbeugende Instandhaltung durch 
Erkennung schleichender Isolations-
fehler in den Anlagen. Für eine siche-
re Funktion überwacht sich die klei-
ne Baugruppe selbst. 

▪▪ www.danfoss.de

Komponenten und Werkzeuge von 
Durit haben sich in (petro-)chemi-
schen Anlagen und der Pharmain-
dustrie bewährt. Dabei kommen je 
nach Anwendung und spezifischen 
Produktionsbedingungen unter-
schiedliche Hartmetallsorten zum 

Einsatz. Beispiel Chemietechnik: Bei 
einer Förderanlage ging es darum, 
die Verschleißfestigkeit gegenüber 
abrasiven Medien zu erhöhen. Die 
eingesetzten Schnecken aus Hartme-
tall GD20N sorgten für eine bessere 
Korrosionsbeständigkeit und erhöh-

ten die Standzeiten. Bei Extrembe-
lastungen werden die Komponenten 
und Werkzeuge je nach Einsatzbe-
reich zusätzlich mit speziellen PVD-
Beschichtungen überzogen. 

▪▪ www.durit.com
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Protest in der Pipeline
Wenn Akzeptanzprobleme Infrastrukturprojekte lähmen, kann professionelle Kommunikation helfen

Drei Jahre ist es mittlerweile her, 
dass Bayer MaterialScience seine 
CO-Pipeline zwischen den Standor-
ten Dormagen und Krefeld-Uerdin-
gen fertig gestellt hat. Das Unter-
nehmen hat viel investiert, um die 
Rohstoffversorgung für die Herstel-
lung hochwertiger Kunststoffe im 
eigenen Unternehmen und in an-
grenzenden Chemieparks sicherzu-
stellen. In Betrieb nehmen konnte 
das Unternehmen seine Leitung je-
doch noch nicht. Denn der Protest 
der besorgten Bürger war zu massiv. 
Anwohner, unterstützt von Bürger-
initiativen und von Kommunen am 
Trassenverlauf, klagten und erwirk-
ten 2007 einen Beschluss des Ober-
verwaltungsgerichts Münster, dass 
die Pipeline zwar weiter gebaut, 
aber nicht betrieben werden dürfe.

Die Bayer-Pipeline ist kein Ein-
zelfall. Deutschland- und weltweit 
stehen Infrastrukturprojekte unter 

kritischer Beobachtung von Anwoh-
nern und Bürgerinitiativen, wie 
etwa die Gaspipeline des US-Che-
miekonzerns Dow im Log-Park 
Hamburg oder die geplante Chemie-
fabrik von Sichuan Hongda im chi-
nesischen Shifang, die durch massi-
ve Bürgerproteste verhindert wur-
de. Nicht anders sieht es derzeit bei 
Verkehrs- und Energieprojekten 
aus. Weder die Erdgasförderung 
mittels Fracking noch der Bau von 
Kraftwerken oder Stromtrassen sind 
derzeit ohne den Protest der Bürger 
vorstellbar. 

Projektträger müssen erst noch 
lernen, damit umzugehen – nicht 
nur aus der Industrie. Auch Verwal-
tung und Politik haben den Sorgen 
der Bevölkerung lange Zeit weniger 
Gewicht beigemessen als industrie-
politischen Gesichtspunkten. Im 
Rahmen von Raumordnungs- und 
Planfeststellungsverfahren fanden 

Erörterungstermine häufig unter 
Ausschluss der Öffentlichkeit statt. 
Und auch die Volksvertreter in Bund, 
Land und Stadt attestieren Infra-
strukturprojekten über Fraktions-
grenzen hinweg, dass sie dem Ge-
meinwohl dienten, ohne wahrzu-
nehmen, dass die Bevölkerung vor 
Ort ganz anders darüber dachte. 
Kein Wunder, wenn die Bürger ver-
suchten, sich mit Protestkundgebun-
gen Gehör zu verschaffen oder auf 
dem Klageweg einen Baustopp zu 
erwirken. Die Folge waren allzu oft 
deutliche Verzögerungen im Projek-
tablauf. 

Neuregelung der Planfeststellung  
bringt kaum Fortschritte

Um die Planung und Fertigstellung 
von Großprojekten zu beschleuni-
gen, hatte das Bundesinnenministe-
rium noch Anfang 2011 vor, die Mit-
wirkungsrechte der Bürger einzu-
schränken. Erst die Proteste um 

Stuttgart 21 haben zu einer neuen 
Sichtweise geführt: Ohne den Bür-
ger geht es nicht. Ein Gesetzesbe-
schluss der Bundesregierung von 
Februar 2012 zur Neuregelung von 
Planfeststellungsverfahren sieht 
nun eine frühe Öffentlichkeitsbetei-
ligung vor. Der Schönheitsfehler: Es 

bleibt dem Ermessen des Projektträ-
gers überlassen, wann und wie er 
die Öffentlichkeit einbezieht. 

Auch die neue Landesregierung 
von Nordrhein-Westfalen, dem wich-
tigsten Chemiestandort in Deutsch-
land, will den Unternehmen nicht 
vorschreiben, wie sie mit der Bevöl-
kerung umzugehen hat. Garrelt 
Duin, der frischgebackene Wirt-
schaftsminister, empfiehlt den Un-
ternehmen allerdings dringend grö-
ßere Dialogbereitschaft: Die Indust-
rie müsse Infrastrukturprojekte von 
Anfang an mit den Anwohnern ge-
meinsam gestalten, so der Minister 
unlängst in einem Interview mit der 
Rheinischen Post. Und um den Druck 
auf die Unternehmen zu erhöhen, 
beabsichtigt er Anwohnern Ombuds-
leute zur Seite zu stellen. 

Indes: Die Forderung nach grö-
ßerer Dialogbereitschaft gilt für al-
len Beteiligten. Der Verantwortung 
für die störungsfreie Umsetzung von 
Infrastrukturprojekten und der He-
rausforderung, den Bürger dabei 
stärker einzubeziehen, müssen sich 
Industrie, Verwaltung und Politik 
stellen. Und auch vom Bürger ist bei 
vielen Infrastrukturprojekten mehr 
Gemeinsinn zu fordern. 

Infrastrukturprojekte verlangen  
professionelle Kommunikation

Was ist also zu tun? Der Dialog zwi-
schen den Anspruchsgruppen ist 
frühzeitig, transparent, fair und im 
Idealfall ergebnisoffen zu führen. 
Deshalb ist professionelle Kommu-
nikation gefragt. Das bedeutet:
▪▪ Schon beim Projektstart von gro-
ßen Infrastrukturvorhaben sollten 
die Kommunikatoren eingebun-
den werden. Sie können etwaige 
Risiken einschätzen und Strategi-
en für den Dialog mit Betroffenen 
und der Öffentlichkeit entwickeln. 
Für die Dauer des Projektes sollte 
ein direkter Draht zwischen Pro-
jektleitung und Kommunikation 
bestehen.  

▪▪ Fundierte Kommunikationsstrate-
gien analysieren die Anspruchs-
gruppen. Ein sog. Stakeholder-
Mapping hilft dabei, die Gegner 
und die Befürworter besser ken-
nenzulernen, ihre Positionen zu 
verstehen und eine erfolgreiche 
Argumentation aufzubauen. Nicht 
zu vergessen: Anwohner oder an-
dere Betroffene können teilweise 
wertvolle Informationen liefern, 
da sie mit der Situation vor Ort 
bestens vertraut sind. 

▪▪ Ergebnis der Kommunikations-
strategie ist die Definition klarer 
Botschaften, die einfach und prä-
gnant formuliert werden müssen. 
Das ist nicht immer leicht, ange-
sichts der Komplexität von Groß-
projekten, aber dringlich.

▪▪ Wer vorbereitet ist, kann proaktiv 
handeln, Konfliktpotentiale im Ide-
alfall schon im Vorfeld entschärfen 
und damit verhindern, dass es zu 
Protesten kommt. Frühzeitige, um-
fassende Informationen über in 
Planung befindliche Projekte bie-
ten die Chance, Themen zu setzen 

und Meinungen zu beeinflussen. 
Das ist einfacher, als Gerüchten 
oder möglicherweise Fehldarstel-
lungen entgegenzutreten. 

▪▪ Die Breite der Anspruchsgruppen 
sollte sich in der Breite des Inst-
rumentariums wiederspiegeln. 
Die beste Wirkung erzielt eine Mi-
schung an Kommunikationsmaß-
nahmen: von der klassischen 
Pressearbeit, über Online-Kom-
munikation, Social Media, Mai-
lings, Nachbarschaftszeitungen,  
Sponsoring von Förderprojekten, 
Info-Mobile oder -Ständen auf 
Straßenfesten, Informationsver-
anstaltungen bis hin zu runden 
Tischen und Mediationsverfahren. 

▪▪ Es gilt der alte Spruch „Ehrlich 
währt am Längsten“. Die Kommu-
nikation sollte sachlich und fak-
tenorientiert sein. Und das selbst 
dann, wenn der Gegner mit unfai-
ren Tricks arbeitet. Das Übertün-
chen von kritischen Aspekten ei-
nes Projektes funktioniert nicht. 
Alles kommt ans Licht. 

▪▪ Krisenszenarien müssen durch-
dacht und vorbereitet werden. Ein 
wichtiges Instrument zur Steue-
rung von Krisen ist das Monito-
ring der Presseberichterstattung 
sowie der neuen Informationska-
näle, die durch soziale Netzwerke 
entstanden sind. Um dann schnell 
und richtig reagieren zu können, 
bedarf es einer klaren Definition 
der Verantwortlichkeiten und Ab-
läufe für den Notfall. 

▪▪ Auch wer frühzeitig einen Dialog 
begonnen hat, darf nicht erwar-
ten, dass die Kommunikation ein 
Selbstläufer ist. Infrastrukturpro-
jekte können sich über Jahrzehn-
te hinziehen. Einmal mit öffentli-
cher Zustimmung getroffene Ent-
scheidungen für ein Vorhaben 
können beispielsweise durch 
Planänderungen ihre Akzeptanz 
verlieren. Kommunikation bei In-
frastrukturprozessen muss des-
halb auf Kontinuität angelegt sein.

Zugegeben, manche Projektgegner 
wird man nie überzeugen. Die Pro-
teste gegen Stuttgart 21 haben 
selbst nach der Volksabstimmung 
nicht aufgehört. Aber die meisten 
Menschen sind für sachliche Argu-
mente zugänglich. Insofern kann 
Kommunikation nicht versprechen, 
Konflikte zu verhindern. Sie ist aber 
unverzichtbarer Teil der Lösung von 
Konflikten. 

Autor: Christoph Nösser M.A., 
Berater bei Ergo Kommunikation

▪▪ Kontakt:
Christoph Nösser
Ergo Unternehmenskommunikation GmbH & Co. 
KG, Köln
Tel.: +49 211 912887 17
christoph.noesser@ergo-komm.de
www.ergo-komm.de

chemanager-online.com/tags/
kommunikation

 Unverzichtbar oder unverantwortlich – so unterschiedlich kann das Urteil 

von Projektträgern geplanter Industrieanlagen und von den betroffe-

nen Anwohnern ausfallen. Beide Standpunkte sind verständlich: Den 

Betreibern geht es um den Ausbau der Produktion und wirtschaftliches Wachstum. 

Die Bevölkerung fürchtet Störfälle. Kommt es in einer solchen Situation nicht zum 

Dialog, sind Protest und Widerstand vorprogrammiert.

Christoph Nösser M.A.,  
Berater bei Ergo  
Kommunikation
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Management von Forschung und Entwicklung in der Chemie, Eine 
praxisnahe Einführung in Methoden und Tools, 25. und 26. Septem-

ber 2012, Frankfurt am Main

Der Kurs vermittelt Kenntnisse über die wichtigsten Methoden des Ma-
nagements von Forschung und Entwicklung (F&E) in der Chemischen 
Industrie. Den Teilnehmern werden Methoden an die Hand gegeben, um 
Forschungsprojekte in ihrem Ablauf zu planen, zu steuern und zu kont-
rollieren. Zudem vermittelt der Kurs Kenntnisse über die strategische 
Auswahl von Projekten, um so die Prioritäten zwischen Einzelprojekten 
zu setzen und Ressourcen entsprechend zu allokieren. Im Mittelpunkt 
steht hierbei stets die Praxistauglichkeit der vorgestellten Planungsins-
trumente, so dass den Teilnehmern auch ein Gefühl dafür vermittelt wer-
den soll, wo – trotz aller Stringenz – Freiräume für Kreativität bleiben 
sollten. Leitung: Prof. Dr. Klaus Griesar, Kurs: 929/12

Rechnungswesen – Jahresabschlussanalyse, 15. und 16. Oktober 
2012, Frankfurt am Main

Ziel des Kurses ist die Vermittlung von grundlegenden Begriffen des Rech-
nungswesens und eines grundsätzlichen Verständnisses hinsichtlich des 
Aufbaus und der Funktion von Jahresabschlüssen. Darauf aufbauend 
wird aufgezeigt, wie Jahresabschlüsse für die Analyse der Vermögens-, 
Finanz- und Ertragslage typischerweise aufbereitet werden. Nach Ab-
schluss des Kurses sollen die Teilnehmer dazu befähigt sein, einfache 
Jahresabschlussanalysen selbständig durchführen zu können. Schwer-
punkte sind sowohl die Grundlagen des betrieblichen Rechnungswesens 
als auch der handelsrechtliche Jahresabschluss. Leitung: Dr. Andreas 
Fischer, Kurs: 879/12

Elementspurenanalytik – Analytische und rechtliche Grundlagen, 
Lebensmittel, Bedarfsgegenstände, kosmetische Mittel, 5. und 6. 

November 2012, Erlangen

Grundlagen- und Detailkenntnisse zu modernen Elementbestimmungs-
verfahren in Lebensmitteln, Bedarfsgegenständen und kosmetischen 
Mitteln stehen im Fokus. Ausgehend von der Fragestellung, welche Ele-
mente zu bestimmen sind, wird die Entwicklung von Strategien darge-
stellt, mit denen optimale Ergebnisse erhalten werden. Neben einer ge-
eigneten Probenaufarbeitung muss auch ein hierfür angepasstes Ele-
mentbestimmungsverfahren eingesetzt werden. Dabei wird sowohl auf 
die Bestimmung der Gesamtgehalte als auch auf die Elementspeziesbe-
stimmung eingegangen. Ein besonderer Schwerpunkt liegt auf der Er-
kennung und Vermeidung systematischer Fehler.
Leitung: Dr. Peter Fecher, Kurs: 360/12

Pigmente – aktueller Stand und neue Entwicklungen, 5. und 8. No-
vember 2012, Darmstadt

Den Teilnehmern soll eine umfassende Übersicht zum Stand der indust-
riellen Pigmententwicklung gegeben werden. Pigmente spielen heute eine 
herausragende Rolle bei der Einfärbung unterschiedlicher Materialien, 
vor allem bei Lacken, Kunststoffen, Druckfarben, Baustoffen und kosme-
tischen Formulierungen. Je nach Anforderung werden anorganische oder 
organische Pigmente in Kombination mit anderen Farbmitteln und Ad-
ditiven eingesetzt. Die übergreifende Behandlung des Stoffgebietes soll 
den Kursteilnehmern ermöglichen, ihre eigenen Fragestellungen zum 
Thema „Pigmente“ effektiver zu bearbeiten. Leitung: Prof. Dr. Gerhard 
Pfaff, Kurs: 001/12

Theorie und Praxis der UHPLC, 6. und 7. November 2012, Leipzig

Die UHPLC erfüllt in idealer Weise die Forderung nach höherem Proben-
durchsatz und schnelleren Ergebnissen in der Analytik. Der Kurs will die 
Zusammenhänge vermitteln, die einen optimalen Routineeinsatz der 
UHPLC im Laboralltag gewährleisten. Die Teilnehmer lernen die verschie-
denen Möglichkeiten zur Verkürzung der Analysenzeit und die dazu er-
forderlichen apparativen Voraussetzungen kennen. Sie verstehen nach 
Absolvierung des Kurses die Grundlagen des Methodentransfers und der 
Entwicklung robuster UHPLCMethoden und profitieren von der Erörte-
rung der neuesten Säulentechnologien und der Faktoren, die Auflösung, 
Wiederholbarkeit und Richtigkeit in der UHPLC beeinflussen. Leitung: 
Prof. Dr. Thomas Welsch, Kurs: 355/12

▪▪ Anmeldung/Information:
Gesellschaft Deutscher Chemiker e.V. (GDCh), Fortbildung, Frankfurt
Tel.: +49 69 7917 485
fb@gdch.de
www.gdch.de/fortbildung

Heinrich-Emanuel-Merck-Preis 2012 
an Prof. Aaron Wheeler

Otto-Roelen-Medaille  
an J. Pérez-Ramirez

Was Sie schon immer über  
Führung wissen wollten

E-Mail macht dumm, krank und arm 

Gemische einstufen und kennzeichnen

Merck vergibt den diesjährigen 
Heinrich-Emanuel-Merck-Preis für 
Analytical Science an Professor Aa-
ron R. Wheeler (37) von der chemi-
schen Fakultät der Universität To-
ronto. Er erhält diese Auszeichnung 
für seine Entwicklung einer digita-
len mikrofluidischen Methode zur 
Extraktion und Quantifizierung von 
Östrogen aus kleinsten Proben (von 
1 μl) von Brustgewebehomogenaten, 
Vollblut und Serum. Diese Methode 
könnte in der Diagnostik breite An-
wendung finden. Die Forschungs-
gruppe um Wheeler entwickelt Hy-
bridmethoden, die sich auf die ein-
zigartigen Vorteile von Mikrokanälen 

und digitalen Mikrofluidiksystemen 
für Anwendungen im Bereich der 
Chemie, Biologie und Medizin stüt-
zen. Der mit 15.000 € dotierte Preis 
wird Prof. Wheeler am 17. Oktober 
2012 im Rahmen der Technologie-
ausstellung von Merck Millipore in 
Bedford, Massachuchetts (USA) ver-
liehen.� ▪

Prof. Dr. Javier Perez-Ramirez, ETH 
Zürich, wurde von der Dechema  
mit der Otto-Roelen-Medaille 2012 
ausgezeichnet. Der Preis würdigt 
die Beiträge des Spaniers auf dem 
Gebiet der Katalyse, die zudem star-
ke industrielle Relevanz haben. 
Hervorgehoben wurden insbeson-
dere Pérez-Ramirez‘ Arbeiten zur 
Miniaturisierung von Anlagen zur 
kontinuierlichen Synthese von an-
organischen Materialien – meist 
Katalysatorvorstufen – und seine 
Entwicklung neuartiger Katalysato-
ren für die Gasphasen-Chlorwas-
serstoff-Oxidation (Deacon-Pro-
zess). Der von Oxea gestiftete und 
mit 5.000 € dotierte Preis für Kata-
lyseforschung wurde nach dem 
deutschen Chemiker Dr. Otto Roe-
len (1897-1993) benannt, der 1938 
die Oxo-Synthese entdeckte und 

patentierte. Javier Pérez-Ramírez, 
geboren 1974, studierte Chemiein-
genieurwesen an der Universität 
von Alicante und promovierte an 
der Delft University of Technology 
in den Niederlanden. 2005 nahm er 
am Institute of Chemical Research 
of Catalonia (ICIQ) eine Forschungs-
professur an. Nach Aufenthalten an 
der University of California in Ber-
keley und der Universität Caen 
(Frankreich) wurde er 2010 an der 
ETH Zürich zum ordentlichen Pro-
fessor berufen.� ▪

Sie haben schon viele Management-
by-Methoden ausprobiert und Semi-
nare für Führungskräfte besucht? 
Gebracht haben Ihnen diese übli-
chen Gaukeleien und Methoden ver-
mutlich nichts. Ich, du, wir – Bezie-
hungen zwischen Menschen und ein 
respektvolles Miteinander funktio-
nieren eben nicht im Zwangskorsett. 
Jeder hat sich selbst als Führungs-
kraft zu (er-)finden – eine grundle-
gende wie spannende Entwicklung. 
Eine Erkenntnis, die für viele Füh-
rungskräfte zu spät kommt. Denn in 
vielen Führungsetagen bietet die 
dünne Luft einen hervorragenden 

Lebensraum für Flachflieger. Der 
Autor Jörg Steinfeldt ist eine erfah-
rene Führungskraft und macht in 
einer einzigartigen Mischung aus 
bissigem Humor und Einblicken in 
die Wirren der Führungsetagen 
deutlich, welche Ansprüche an heu-
tige Führungskräfte gestellt werden.

▪▪ Was Sie schon immer über Führung wissen wollten…
Und was davon bereits in Ihnen steckt
von Jörg Steinfeldt
Business Village Verlag 2012, 19,80 €
ISBN 978-386980156-8

Klug eingesetzt, ist digitale Kommu-
nikation ein Segen. Falsch einge-
setzt, ist sie ein Fluch. 50 % unserer 
Surf-Zeit verplempern wir, so die 
These der Autorin Anitra Eggler im 
digitalen Nirwana, deformieren un-
ser Denken und betreiben mani-
sches Multitasking. Die Weltwirt-
schaft kostet dies angeblich jährlich 
Milliarden. Gegen den digitalen 
Wahnsinn hilft nur eine radikale 
Kur. Die Digitaltherapeutin, selbst 
über Jahre dem Fluch ausgeliefert, 
präsentiert 55 kreative Heilmittel. 
Mithilfe von Selbsttests zeigt sie, wie 
sinnlos wir täglich unsere Zeit ver-

geuden. Blitztherapien und Gene-
sungspläne helfen, Produktivitätskil-
ler zu reduzieren. In knappen, gra-
fisch durchgestalteten Texten 
vermittelt sie die wichtigsten Bot-
schaften – frech, provokant und di-
rekt. Wer das Buch liest, fühlt sich 
sogleich ertappt und schaltet schon 
bald sein Mobiltelefon aus.

▪▪ E-Mail macht dumm, krank und arm 
Die Notfall-Blitztherapie gegen E-Mail-Wahnsinn
von Anitra Eggler
OrellFüssli Verlage 2012, 19,95 €
ISBN 978-3-280-05487-1

Das Buch „Gemische – Einstufen 
und Kennzeichnen nach GHS“ zeigt 
Schritt für Schritt, mit zahlreichen 
Fallbeispielen und Übersichtstafeln, 
wie die korrekte Einstufung und 
Kennzeichnung nach CLP-Verord-
nung gelingt. Diese regelt, welche 
Einstufungs-, Kennzeichnungs- und 
Verpackungspflichten Hersteller, 
Lieferanten und Importeure beim 
Inverkehrbringen von Stoffen und 
Gemischen beachten müssen, nach 
welchen Kriterien Stoffe und Gemi-
sche einzustufen sind, wie die Stoffe 
und Gemische zu kennzeichnen und 

zu verpacken sind und welche be-
sonderen Kennzeichnungsvorschrif-
ten für bestimmte Gemische gelten. 
Zuständig für die Ermittlung der 
Gefahreneigenschaften und für die 
Einstufung sind in erster Linie Her-
steller, Importeure und nachge-
schaltete Anwender. 

▪▪ Gemische – Einstufen und Kennzeichnen nach GHS
Umsetzung der CLP-Verordnung
von L. Roth und G. Rupp
Ecomed Sicherheit, Verlagsgruppe Hüthig Jehle Rehm 
GmbH 2012, 49,95 €
ISBN 978-3-609-65195-8

Seminar „Elektrischer Explosionsschutz gemäß ATEX und BetrSichV“, 
29. bis 31. August 2012, Hamburg.
Die Teilnahme am Seminar, veranstaltet vom Haus der Technik dient als 
Voraussetzung zur befähigten Person (Typ A) nach TRBS 1203. Ein Besuch 
nur der beiden ersten Tage ohne Prüfung ist ebenfalls möglich. Die recht-
lichen Grundlagen, die Behandlung der technischen Anforderungen an 
die Betriebsmittel (Zündschutzarten) und die Vorschriften zur Installati-
on, dem Betreiben, Warten und Prüfen elektrischer Anlagen bilden die 
Themenschwerpunkte dieses Praxis-Seminares. Für Personen mit aus-
reichender Berufserfahrung bietet dieses Seminar zusätzlich die Mög-
lichkeit, sich mit dem neuesten Stand der Technik auf dem Gebiet des 
Explosionsschutzes vertraut zu machen. 

▪▪ www.hdt-essen.de

Podiumsdiskussion „Herausforderung demografischer Wandel“, 6. September 2013, 
Darmstadt   Bis zum Jahr 2050 wird die Bevölkerung in Deutschland um 
rund 7 Millionen Menschen auf insgesamt 75 Millionen schrumpfen, da-
bei wird der Anteil Älterer deutlich steigen. Die demografische Entwick-
lung und der fortschreitende Strukturwandel werden unsere Gesellschaft 
spürbar verändern. In der Diskussionsreihe „Dialog im darmstadtium“, 
die das Wissenschafts- und Kongresszentrum Darmstadt in Kooperation 
mit dem WirtschaftsEcho, der Hochschule Darmstadt und der Wissen-
schaftsstadt Darmstadt Marketing GmbH veranstaltet, diskutieren Ex-
perten, wie sich Bildungseinrichtungen auf den Imperativ des lebenslan-
gen Lernens und Unternehmen auf ältere Belegschaften und einen sich 
verschärfenden Fachkräftemangel einstellen können.

▪▪ info@darmstadtium.de, www.darmstadtium.de

Folienextrusion – Trends bei Rohstoffen, Verarbeitung und Anwendungen, 
23. und 24. Oktober 2012, Aachen  Experten aus Industrie und Forschung 
vermitteln bei der vom Institut für Kunststoffverarbeitung (IKV) der 
RWTH Aachen veranstalteten Fachtagung aktuelles Know-how und 
Trends aus der Extrusionsbranche. Die Tagung vermittelt neuestes Wis-
sen aus Forschung, Entwicklung und industrieller Praxis. Zur Diskussion 
stehen neue Technologien und Konzepte, beginnend beim Rohstoff, über 
Produktdesign und Produktion bis hin zum fertigen Produkt.

▪▪ www.ikv-aachen.de

Battery + Storage, 8. bis 10. Oktober 2012, Stuttgart   Parallel zur herkömmli-
chen Energiegewinnung aus Kohle, Kernenergie und Gas wurden in den 
vergangenen Jahrzehnten zahlreiche Formen der alternativen Energie-
gewinnung etabliert. Neue Methoden sollen langfristig Lösungen bringen, 
werfen kurzfristig allerdings Fragen auf. Wie kann mobile Energie mit 
größerer Reichweite kostengünstiger und zukunftstauglich werden? Und 
wie kann regenerativ gewonnene Energie stationär gespeichert und zu-
verlässig verfügbar gemacht werden? Aussteller und Fachbesucher der 
ersten Battery+Storage, die erstmals die gesamte Wertschöpfungskette 
der Speicherherstellung darstellt, setzen sich mit dieser für die zukünf-
tige Energieversorgung zentralen Thematik auseinander.

▪▪ www.messe-stuttgart.de

6. Fraunhofer Vision-Technologietag, 17. und 18. Oktober 2012, Jena  Der Techno-
logietag bietet einen breiten Überblick über praxisrelevante Technologi-
en der Bildverarbeitung und optischen Messtechnik. Behandelt werden 
die Themen „Messen und Prüfen im Materialinneren“ sowie „Oberflä-
chenprüfung und 3-D-Vermessung“. Neben dem Stand der Technik wer-
den realisierte Anwendungen vorgestellt und sich abzeichnende Zu-
kunftsperspektiven aufgezeigt. Die begleitende Fachausstellung zeigt 
Innovationen live mit Bezug zu den Vorträgen und bietet ein Forum, um 
den Dialog mit den Experten zu vertiefen und neue Kontakte zu knüpfen.

▪▪ www.vision.fraunhofer.de

Kunststoffschäume – Neue Prozesse für Spritzgießen und Extrusion, 20. und 21. 
September 2012, Aachen  Das Institut für Kunststoffverarbeitung (IKV) der 
RWTH Aachen veranstaltet die Fachtagung, bei der Experten aus Indus-
trie und Forschung von der Theorie zur praktischen Anwendung aktuel-
les Know-how zum Thema vermitteln. Fachvorträge aus der industriellen 
Praxis und über aktuelle Forschungsaktivitäten am IKV geben Einblicke 
in das Potenzial der Kunststoffschäume. Welche Anforderungen sich an 
die Anlagentechnik, die Material- und Treibmittelauswahl sowie an die 
Formteilgestaltung und Prozessführung ergeben, sind Inhalte der Tagung. 

▪▪ www.ikv-aachen.de

Prof. Aaron Wheeler

Prof. Dr. Javier  
Perez-Ramirez

Alarm Management Handbook
M+W Process Automation bietet ih-
ren deutschsprachigen Kunden aus 
der Prozessindustrie einen besonde-
ren Service: Die von der amerikani-
schen Firma PAS verlegten Stan-
dardwerke „Alarm Management 
Handbook (Second Edition)“ und 
„High Performance HMI Handbook“ 
sind in deutscher Übersetzung er-
hältlich. Die beiden technischen 

Handbücher richten sich vor allem 
an Anlagenbetreiber in der Prozes-
sindustrie. Sie beinhalten Anleitun-
gen zur Optimierung von Alarmsys-
temen und zeigen praktische und 
bewährte Methoden bei der Gestal-
tung, Implementierung und Wartung 
effektiver HMIs für den Betrieb von 
Industrieanlagen.

▪▪ www.pa.mwgroup.net

MBA in one day
Einer der einflussreichsten Manage-
mentvordenker unserer Zeit, der 
Bestsellerautor und ehemalige 
McKinsey-Vorstand Tom Peters, 
kommt nach Deutschland. Als Pre-
mierengast der neuen Veranstal-
tungsreihe „MBA in one day“ wird 
Peters am 4. Oktober auf Initiative 
von Managementtrainer Jörg Löhr 
in Frankfurt erwartet.

Die Idee von „MBA in one day“ ist 
es, die wichtigsten Erkenntnisse 
großer Wirtschaftsvisionäre von Ste-
phen Covey bis Philip Kotler, von 
Peter F. Drucker über Henry Mintz-
berg bis Tom Peters informativ und 
unterhaltsam zugleich zu vermitteln 
– und das konzentriert und kompri-
miert an nur einem Seminartag. Vier 
Themenbereiche werden dabei be-
arbeitet: Führung, Organisation, 
Strategie und Umsetzung.

Welche Eigenschaften zeichnen 
erfolgreiche Führungskräfte aus? 
Wie baue ich effektive Organisati-
onsstrukturen auf? Wie können Un-
ternehmen neue Kunden finden und 
binden? Und wie verbreiten sich 
Teamspirit und Unternehmergeist? 
Diesen und vielen weiteren Fragen 
wird Jörg Löhr in dem Intensivkurs 
nachgehen. Seminarteilnehmer er-
halten wesentliches Rüstzeug für 
erfolgreiches Management und kön-
nen einzelne Themenbereiche mit-
tels eines Audioprogramms  zuhau-
se noch weiter vertiefen. Die Premi-
ere von „MBA in one day“ findet am 
4. Oktober 2012 im Rhein-Main-
Theater nahe Frankfurt statt. Wei-
tere Informationen und Anmeldung 
im Internet. 

▪▪ www.mba-inoneday.com

Unternehmensethik
Ethische Fragestellungen haben in 
der Unternehmenspraxis zuneh-
mende Bedeutung erlangt. Die Dis-
kussion verschärfte sich im Zuge der 
Finanz- und Wirtschaftskrise zu-
sätzlich: Die Spannung zwischen 
wirtschaftlicher Notwendigkeit und 
menschlicher Lebensgestaltung 
führt zu einer Vielzahl unterneh-
mensethischer Probleme, für deren 
Lösung es keine fertigen Konzepte 
gibt. Hans-Ulrich Küpper entwickelt 
daher die Konzeption einer Unter-
nehmensethik, deren Aufgabe nicht 

die Vermittlung bestimmter Werte 
oder Rezepte zur Wertfindung ist. 
Vielmehr soll sie Erkenntnisse und 
Instrumente bereitstellen, mit denen 
Entscheidungsträger die sich ihnen 
stellenden ethischen Fragestellun-
gen auf Basis ihrer eigenen Wertun-
gen besser lösen können.

▪▪ Unternehmensethik
Hintergründe, Konzepte, Anwendungsbereiche
von Hans-Ulrich Küpper
Schäffer-Poeschel Verlag, Stuttgart 2011, 49,95 €
ISBN 978-3-7910-3103-3
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Top-10 Chemieproduzenten der Welt
Chemieumsätze 2011 in Mrd. €

Quelle: Chemdata International, VCI © CHEManager
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Wachstum des Chemieverbrauchs großer Länder
Durchschnittliche jährliche Wachtumsrate 2006 bis 2011, in %
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Spartenstruktur der Chemieindustrie Brasiliens 2011
Anteile in %
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Chemieproduktion

Brasilien gehört zu den größten Chemieproduzenten 
in der Welt. Mit einem Umsatz von knapp 105 Mrd. € 
im Jahr 2011 liegt die brasilianische Chemieindustrie 
mittlerweile auf Platz 7 weltweit (Grafik 1) und wird 
voraussichtlich weiter nach oben klettern. Der Bran-
chenumsatz stieg in den letzten 10 Jahren durch-
schnittlich um über 15 %. Allerdings ist dies vor allem 
auf Preissteigerungen zurückzuführen, denn die 
Chemieproduktion wuchs innerhalb der letzten 10 
Jahre im Jahresmittel nur mit rund 2,5 %. Nach dem 
Einbruch im Krisenjahr 2009 erholte sich die brasili-
anische Chemie zwar schnell wieder, verlor aber in 
den Folgejahren etwas an Wachstumsdynamik.

Chemieverbrauch

Der Chemieverbrauch Brasiliens betrug 2011 über 
125 Mrd. €. Damit ist Brasilien der fünftgrößte Che-
miemarkt der Welt. Mit einem durchschnittlichen 
Wachstum in den letzten fünf Jahren von fast 15 % 
pro Jahr rangiert das südamerikanische Land hinter 
China auf Rang 2 der wachstumsstärksten Chemie-
märkte weltweit. Deutsche Chemiekonzerne haben 
Vertriebs- und Produktionsstätten vor Ort aufgebaut. 
Die Direktinvestitionen in Brasilien beliefen sich 2010 
auf rund 850 Mio. €. Insgesamt waren vorletztes Jahr 
38 Tochtergesellschaften deutscher Chemieunter-
nehmen in Brasilien aktiv, die zusammen mit etwa 
18.000 Mitarbeitern einen Umsatz von rund 6,3 Mrd. 
€ erwirtschafteten.

Spartenstruktur

Brasiliens Chemieindustrie, die etwas mehr als 10 % 
zum Bruttoinlandsprodukt der verarbeitenden Indus-
trie des Landes beiträgt, ist diversifiziert. Der Schwer-
punkt liegt in dem rohstoffreichen Land aber noch 
deutlich bei petrochemischen Produkten und indus-
trienahen Chemikalien. Etwa die Hälfte der Umsätze 
geht auf diese Sparten zurück. Der Rest wird durch 
chemische Erzeugnisse erwirtschaftet, die direkt vom 
Endverbraucher nachgefragt werden. Dies sind 
hauptsächlich Pharmaprodukte, Kosmetikartikel, 
Dünge-, Pflanzenschutz- und Reinigungsmittel sowie 
Farben und Lacke. Laut dem Branchenverband Abi-
quim soll Brasilien künftig eine dominante Position 
in der „grünen Chemie“ einnehmen.

Handelsbilanz

Die brasilianische Handelsbilanz mit Chemikalien fiel 
mit -20 Mrd. € insgesamt deutlich negativ aus. In den 
letzten Jahren stiegen die Importe schneller als die 
Exporte. Die wachsende Mittelschicht, das dynami-
sche Wirtschaftswachstum und nicht zuletzt der 
Rohstoffreichtum machen den Standort Brasilien 
auch für die deutsche Chemieindustrie interessant, 
die 2011 Waren im Wert von 2,6 Mrd. € nach Brasilien 
exportierte. Dies waren rund 1,7 % der deutschen 
Chemieexporte. Umgekehrt kamen nur 0,6 % der 
deutschen Chemieeinfuhren aus Brasilien. Innerhalb 
Lateinamerikas ist Brasilien mit Abstand der wichtigs-
te Handelspartner deutscher Unternehmen. 

Brasilien: Lateinamerikas boomender Chemiemarkt 

Das kanadische Cleantech-Un-
ternehmen Orbite Aluminae hat 
aus seinem Tonerde-Vorkom-
men Grande-Vallée in Quebec 
erstmals Proben für kommerzi-
ell verwertbare schwere Selten-
erdoxide sowie die seltenen 
Metalle Gallium und Scandium 
extrahiert. Die Technologie er-
möglicht die kostengünstige Ex-
traktion Seltener Erden und 
Metalle mit über 93 % Reinheit 
im Rahmen des Prozesses zur 
umweltneutralen Aluminiumge-
winnung. Orbite Aluminae bewertet 
den Anteil schwerer Seltener Erden 
an der Gesamtmenge der Seltenen 
Erden in seinem Tonerdelager Gran-
de-Vallée auf über 22 % und hat 
darüber hinaus ein signifikantes 
Scandium-Vorkommen festgestellt. 

Ab 2013 soll die Technologie 
Dritten angeboten werden und ab 

2014 will der Konzern seine eige-
nen Vorräte produzieren. Laut Ri-
chard Boudreault, President und 
CEO von Orbite Aluminae, sollte der 
Eintritt in den Weltmarkt für Selte-
ne Erden u.a. einen Beitrag zur Re-
duzierung der wirtschaftlichen Ri-
siken leisten, die mit der Konzent-
ration der Separationstechniken in 

China verbunden sind. China 
ist derzeit mit Abstand der 
größte Anbieter Seltener Er-
den. Auch die USA und Austra-
lien verfügen über beträchtli-
che Lagerstätten, sind jedoch 
aufgrund des hohen Drucks, 
den China über den Preis und 
umweltpolitische Faktoren auf 
seine Wettbewerber ausübt, 
bislang nicht in der Lage, ihr 
Potential gewinnbringend zu 
nutzen. 

Eine Machbarkeitsstudie hat 
Orbite Aluminae bislang noch nicht 
abgeschlossen, und ob die geplanten 
Aktivitäten wirtschaftlich tragfähig 
sind, muss erst noch belegt werden. 
Rohstoffvorkommen, die keine Mi-
neralreserven darstellen, haben sich 
bisher noch nicht einwandfrei als 
wirtschaftlich rentable Quelle er-
wiesen. � ▪

Erstmals schwere Seltene Erden aus Tonerde

Grüne Lebenswelten – Das Umweltprogramm der Vereinten Nationen (UNEP) und Bayer organisieren im Rahmen ihrer globalen Part-
nerschaft jedes Jahr einen Kinder-Malwettbewerb. In diesem Jahr lautete das Motto „Grüne Lebenswelten“ Das Bild oben stammt al-
lerdings aus dem vergangenen Jahr, als das Thema „Das Leben in den Wäldern“ lautete. Das Bild der 14-jährigen Erina Hashimoto aus 
Japan belegte den 2. Platz unter rund 600.000 gemalten Botschaften von Jungen und Mädchen aus 98 Ländern. Indessen hat der 
Malwettbewerb 2013 mit Motto „Wasser: die Quelle allen Lebens. Woher kommt es?“ begonnen. Kinder im Alter zwischen 6 und 14 
Jahren können Bilder einreichen. Einsendeschluss ist der 28. Februar 2013.

▪▪ www.kindermalwettbewerb.bayer.de


