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I N H A l t S v E R z E I C H N I S
V E R E H RT E  l E s E R i N N E N  u N d  l E s E R
dynamisch ist nicht nur das neue, überarbeitete logo der cac, das sich an-
lässlich des bald 55-jährigen Firmenjubiläums im neuen, frischen look präsen-
tiert. dynamisch sind auch die Prozesse und mitarbeiter unseres jung geblie- 
benen unternehmens, das immer eine idee voraus ist – getreu unserem motto:  
„alWaYS an idea ahead“. 

einige dieser menschen, die unser unternehmen mit Schwung und elan nach 
vorn bringen, möchten wir ihnen in dieser ausgabe vorstellen. lernen Sie un-
seren neuen repräsentanten in minsk, alexei Vegera, kennen, gehen Sie mit 
einem unserer geschäftsführer, mike niederstadt, im interview auf eine ge-
dankliche reise zu internationalen großprojekten, lassen Sie sich von Philipp 
hadlich die Vorzüge unseres Studienförderprogramms erklären und erfahren 
Sie, wie die bundesliga-Spielerinnen des handballvereins chemnitz e.V. 
durchhaltevermögen und ehrgeiz trainieren.

beide eigenschaften brauchen unsere Projektingenieure immer wieder, wenn 
sie wegweisende großanlagen in aller Welt planen. Wo, wie und für wen sie 
das tun, lesen Sie in unserem Kaleidoskop. ein hochaktuelles thema, das 
uns zurzeit immer wieder begleitet, ist die umrüstung von chlor-alkali-elek-
trolyseanlagen von Quecksilber- auf membrantechnologie. Was es dabei zu 
beachten gilt und wie wir diese anspruchsvollen Projekte weltweit zum erfolg 
führen, darüber berichten wir in unserem Kernthema auf den Seiten 9 bis 11. 

dynamik ist auch ein Schlagwort beim thema Simulation. Wie kann ein 
computergestütztes modell hochkomplexe Prozesse auch in veränderlichen  
Situationen detailgetreu abbilden? unser beitrag zur modernen technik der 
dynamischen Simulation erläutert hintergründe, grundlagen und Vorteile.

nun wünschen wir ihnen viel Schwung und Freude beim lesen unseres dyna-
mischen magazins!

Jörg engelmann               Joachim engelmann    mike niederstadt

E X P E R t I S E

geschäftsführung von links nach rechts: 
Joachim engelmann, Jörg engelmann, mike niederstadt
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J A H R E S -
K A PA z I t ä t: 

120.000  t 

 Kal i lauge 

80.000  t 

 Chlor

T i p p :  A u S f ü H R l I C H E  I N f o R M A t I o N E N  z u R  u M R ü S t u N g  
A u f  M E M B R A N t E C H N o l o g I E  f I N D E N  S I E  I N  u N S E R E M  
K E R N t H E M A  A u f  D E N  S E I t E N  9  B I S  1 1 .

Die CAC hat ihre erste Chlor-Alkali-
Elektrolyseanlage in Deutschland 
errichtet. „wir freuen uns sehr, nach  
mehr als 15 Jahren erfolgreich 
durchgeführter Chlor-Alkali-Projekte 
weltweit nun auch in Deutschland 
eine Anlage mit dieser technologie 
realisiert zu haben“, erklärt CAC-
geschäftsführer Jörg Engelmann. Die 
neue Anlage für AkzoNobel Speciality 
Chemicals und Evonik Industries Ag 
am Standort Ibbenbüren wird vom 
Produktions-Joint venture Neolyse 
Ibbenbüren gmbH betrieben. Die 
neue Membranelektrolyseanlage 
basiert auf der Membrantechnologie 
der Asahi Kasei Corporation in Japan 
und ersetzt die bisherige Anlage 
auf Quecksilberbasis. Der neue 
Produktionsprozess verbessert laut 
Anlagenbetreiber den ökologischen 

fußabdruck von jeder tonne Chlor, 
die in Ibbenbüren produziert wird, 
um 25 bis 30 Prozent. „Dieses Projekt 
lag sowohl uns als auch unseren 
Auftraggebern besonders am Herzen, 
weil die neue Anlage neben der 
verbesserten Energiebilanz auch viele 
Arbeitsplätze in Ibbenbüren sichert“, 
unterstreicht Jörg Engelmann. Der 
Planungsauftrag von CAC umfasste die 
Bereiche Basic und Detail Engineering, 
Einkauf, Baustellenmanagement 
sowie die unterstützung während 
der Inbetriebnahme bis hin zur 
leistungsfahrt der Anlage.

E R S t E  M E M B R A N E l E K t R o ly S E A N l A g E 
I N  D E u t S C H l A N D  f E R t I g g E S t E l lt

E X P E R t I S E
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 Ibbenbüren, Deutschland
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v E R f l ü S S I g u N g S -
A N l A g E  I N  P o l E N

5 K A l E I D o S K o P

FrIscheKur Für  
cAc-loGo

Modern, nah, klar: Das neue logo der CAC 
spannt den Bogen zwischen vergangenheit 
und zukunft. Behutsam und mit viel  
grafischem und strategischem feingefühl. 

Die neue visuelle umsetzung bringt die 
Botschaft in den bekannten drei großen 
Namenslettern auf den Punkt. 

Die Handschrift des unternehmens bleibt, 
und doch: Ihre Bewegung ist nun  
dynamischer, zukunftsweisender,  
charaktervoller. 

typografie und farbigkeit untersetzen 
prägnant die Branche, verdeutlichen die 
visionen und ziele des unternehmens,  
betonen die Kontinuität.  
 
Der Slogan „AlwAyS AN IDEA AHEAD“ 
zeigt, wo’s langgeht, und ist richtungs-
weisend für die neue grafische  
Interpretation der CAC als Marke.

S E I t  M E H R  A l S  5 0  J A H R E N 
A M  M A R K t  u N D  I M M E R  N o C H 
P R I C K E l N D  f R I S C H  …

Eine neue Anlage in den Bestand von Anlagen einzu-
binden ist immer eine besondere Herausforderung. 
So auch bei der neuen Chlorverflüssigungsanlage für 
PCC Rokita in Polen. Begrenzte Platzverhältnisse, die 
komplexe Einbindung in die vorhandenen Produk-
tionsanlagen und nationale vorgaben durch den pol-
nischen tüv verlangten präzise Ingenieursleistungen 
und gute Absprachen. gemeinsam mit unserem pol-
nischen tochterunternehmen BIPRotECH Sp. z o. o. 
Krakau haben wir unter anderem das Basic und 
Detail Engineering für die Chlorverflüssigungsanlage 
erstellt, die Hauptausrüstungen Chlorverflüssiger und 
Ammoniak-Kälteanlage sowie die Instrumentierung 
geliefert, die Montage überwacht und den Kunden  
bei Inbetriebnahme und training unterstützt. 

Die Neuanlage leistet mit einer Kapazität von rund 
405 tagestonnen flüssigem Chlor etwa doppelt so viel 
wie die bestehende Anlage. zudem arbeitet sie dank 
des Einsatzes von Ammoniak statt fCKw als Kälte-
mittel umweltschonender. 

K A PA z I t ä t: 

405  t 

 F lüssigchlor 
 pro Tag

 

W o ?
—

 Brzeg Dolny, Polen
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72 Stunden dauerte der Performance 
test, dann wurde die neue teilanlage 
zur Benzolanreicherung an die total 
Raffinerie Mitteldeutschland gmbH 
(tRM) übergeben. CAC setzt damit eine 
lange tradition bei der Realisierung 
von Anlagen am mitteldeutschen 
Raffineriestandort fort. Ein Meilenstein 
waren der Hub und die Montage der 65 
Meter hohen und 245 tonnen schweren 
trennwandkolonne, dem Kernstück der 
neuen Anlage. Eine woche später folgte 

die Installation der 35 tonnen schweren 
Montageeinheit mit vier luftkühlern.  
Die Errichtung der trennwandkolonne 
war eine logistische Meisterleistung:  
Sie wurde nicht, wie ursprünglich 
geplant, vor ort auf dem fundament 
senkrecht komplettiert, sondern per 
Pre-Dressing horizontal vormontiert 
und dann mithilfe eines 1200-tonnen- 
Mobilkrans und eines 750-tonnen- 
Raupenkrans an ihren Bestimmungsort 
transportiert und installiert. 

l o g I S t I S C H E 
M E I S t E R l E I S t u N g  f ü R 
R A f f I N E R I E P R o J E K t
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 leuna, Deutschland

134.000  h 

 geleistete gesamtarbeits-
 stunden – das entspricht  
 mehr als 15 lebensjahren

7.500  m3

 Erdmassen bewegt

147  t

 Stahl 

558  m

 geländer montiert
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S C H l ü S S E l f E R t I g E 
A N l A g E  I N  S PA N I E N 
B E A u f t R A g t

Im nordspanischen torrelavega entsteht eine schlüs-
selfertige Chlor-Alkali-Elektrolyseanlage für das  
portugiesische unternehmen Bondalti Capital S.A. 
Die neue Anlage basiert auf dem modernen,  
energieeffizienten und umweltfreundlichen Membran-
Elektrolyseverfahren der japanischen Asahi Kasei 
Corporation. Sie soll nach ihrer fertigstellung in etwa 
zwei Jahren die 2017 stillgelegte Quecksilber-Elek-
trolyse-Anlage ablösen. „wir sind sehr stolz darauf, 
von Bondalti die gesamtverantwortung für alle 
Phasen der Auftragsrealisierung erhalten zu haben“, 
erklärt Mike Niederstadt, geschäftsführer der CAC.  
„Mit diesem Auftrag stärken wir unsere langjährigen 
Erfahrungen als EPC-unternehmen im internationalen 
wettbewerb um strategische großprojekte.“  
Neben den Membran-Elektrolyseuren nach  
Asahi-Kasei-technologie umfassen die leistungen  
der CAC auch die Soleaufbereitung inklusive  
filtration, Enthärtung, Jod- und Ammoniak- 
entfernung, eine Natriumhydroxid-Eindampfung  
sowie eine Natriumhypochlorit-Anlage.

T i p p :  A u S f ü H R l I C H E  I N f o R M A t I o N E N  z u R  
u M R ü S t u N g  A u f  D I E  M E M B R A N t E C H N o l o g I E 
f I N D E N  S I E  I N  u N S E R E M  K E R N t H E M A 
A u f  D E N  S E I t E N  9  B I S  1 1 .
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 torrelavega, Spanien

K A PA z I t ä t: 

68.000  t 

 Chlor pro Jahr

55 Mio  € 

 Gesamt-
 Invest it ions-
 volumen



 

Natriumhydrogenkarbonat (NaHCo3) 
kommt als Pharmahilfsstoff unter  
anderem bei der Hämodialyse- 
behandlung zum Einsatz. Mit dem Bau  
einer neuen Kristallisationsanlage 
erweitert CIECH Soda Deutschland sein 
Portfolio für die Herstellung von NaHCo3 
in pharmazeutischer Qualität. Die CIECH 
Soda Deutschland gmbH & Co.Kg ist 
ein tochterunternehmen der Ciech S.A. 

mit Sitz in warschau. Der Marktführer der 
polnischen Chemieindustrie ist einer der 
größten Hersteller von Natriumkarbonat 
und Natriumbikarbonaten in Europa. 

CIECH Soda Deutschland ist eine der 
ältesten firmen in Sachsen-Anhalt 
und produziert calciniertes Soda und 
Natriumhydrogenkarbonat (Natron).  
zur Sodaherstellung nutzt der Betrieb 
eigene Kalksteinvorkommen und 
Salzquellen. 

CAC übernimmt für die Anlage in 
Staßfurt die gesamtverantwortung für 
alle Auftragsphasen: vom Basic und 
Detail Engineering über Beschaffung, 
logistik und Montage bis hin zur 
Inbetriebnahme und schlüsselfertigen 
übergabe auf der grundlage einer 
technologie von gEA. Die besondere 
Herausforderung für die Chemnitzer 
Ingenieure liegt in der Integration der 
Anlage in den bestehenden Komplex.

N E u E  K R I S t A l l I S A t I o N S A N l A g E  f ü R  
S o D A H E R S t E l l E R  C I E C H  I N  S A C H S E N - A N H A lt

8E X P E R t I S E

Als offizieller Engineering-Kontraktor 
auserwählt zu werden ist eine besondere 
Ehre. Seit Dezember 2017 kommt uns 
dieser Status beim niederländischen 
unternehmen Stamicarbon B.v. 
zuteil. Damit reihen wir uns ein in 
eine auserwählte gruppe aus aktuell 
acht internationalen lieferanten, die 
Stamicarbon in den vergangenen 
sechs Jahrzehnten offiziell als Partner 

zur Durchführung von Basic und Detail 
Engineering-leistungen anerkannt 
hat. Stamicarbon gehört zu den 
weltweit führenden lizenzgebern 
für Harnstoffhochdrucksynthesen 
und Harnstoffgranulationen. 
unser gemeinsamer fokus liegt 
auf der zusammenarbeit für 
Harnstoffhochdrucksynthesen und 
granulierungsprojekte.C A C  A l S  o f f I z I E l l E R 

K o N t R A K t o R  D E S 
l I z E N z g E B E R S 
S t A M I C A R B o N  B . v. 
B E N A N N t
— 1 von 8 

 off iz iel len 
 Engineering-Partnern 

Bild: © CIECH Soda Deutschland 

W o ?
—

 Staßfurt, Deutschland

K A PA z I t ä t: 

110.000  t 

 NaHCO3

 pro Jahr

W o ?
—
 Sittard, Niederlande
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Zum Dezember 2017 wurden in der EU 
fast alle Quecksilber-Elektrolyse-Anlagen 
abgeschaltet. Zu umweltschädlich war 
das alte Verfahren, bedingt durch zu hohe 
Kontamination für Abwässer und Erdreich 
und somit auch dem Gesundheits- und 
Arbeitsschutz nicht besonders zuträglich. 
Hinzu kam ein immens hoher Strom-
verbrauch. Abgelöst wurde es von der 
Membrantechnologie, die weitaus um-
weltfreundlicher ist, bis zu 30  % weniger 
Energie verbraucht, durch eine deutlich 
höhere Produktqualität überzeugt und 
auch für das Bedien- und Betriebsperso-
nal wesentlich sicherere, Quecksilber- 
kontaminationsfreie Arbeitsplätze bietet. 

Die CAC-Experten wissen, worauf es bei 
der Umrüstung der Elektrolyseanlagen 
ankommt.

Chlor und Natronlauge – zwei wichtige 
grundchemikalien für zahlreiche 
industrielle Prozesse. Seit Ende des 19. 
Jahrhunderts werden sie mit der Chlor-
Alkali-Elektrolyse aus Kochsalz und 
wasser hergestellt. zunächst kam dafür 
das asbesthaltige Diaphragma-verfahren 
zum Einsatz, später das Amalgam- oder 
Quecksilberverfahren. 

2001 beschloss die europäische Chlor-
Alkali-Industrie, ab 2020 freiwillig 
auf die Quecksilber-technologie zur 
Herstellung von Chlor zu verzichten. In 
der zwischenzeit war daraus unter der 
Industrieemissionen-Richtlinie sogar eine 
verpflichtung geworden. Seit Dezember 
2017 sind in Europa fast alle Quecksilber-
Elektrolyse-Anlagen abgeschaltet. Die Eu 
nimmt damit eine wichtige vorreiterrolle 
auf diesem gebiet ein.

Eine Herausforderung für unternehmen, 
die Chlor und Natronlauge herstellen: 
Bestehende Quecksilber-Elektrolyse-
Anlagen müssen auf das neue 
Membranverfahren umgerüstet werden. 
„Die umrüstung von der Quecksilber- auf 
die Membran-technologie spart bis zu 
30 Prozent elektrische Energie und damit 

Produktionskosten“, sagt Dr. franziska 
Herrmann, gruppenleiterin Chlor-Alkali 
bei CAC. „Dennoch darf man nicht 
vergessen, dass die umrüstung eine 
enorme Investition darstellt. Besonders 
das Herzstück – der Elektrolyseur – ist 
ein kostenintensives und sensibles 
Ausrüstungssystem.“ Aus diesem 
grund muss die Sole-Aufbereitung, die 
dem Elektrolyseur vorgeschaltet ist, 
unbedingt modernisiert und ergänzt 
werden. für das Membranverfahren sind 
die Anforderungen an die Sole-Reinheit 
weitaus höher als bei Diaphragma- oder 
Quecksilber-verfahren. während bei 
der Quecksilber-Elektrolyse noch bis zu 
2 ppm Calcium in der Sole zugelassen 
waren, sind bei der Membran-Elektrolyse 
höchstens 10 ppb erlaubt – das ist 200-
mal weniger! werden die grenzwerte 
überschritten, können irreversible 
Schäden an den Membranen entstehen. 
Eine zuverlässige Sole-Aufbereitung 
ist eine wesentliche grundlage für 
einen stabilen Betrieb und eine lange 
lebensdauer der Membranen – oder, 
wie es CAC-vertriebsleiter Dr. René 
Stahlschmidt auf den Punkt bringt: „Die 
wahre Kompetenz beim Engineering 
einer Membranelektrolyseanlage 

liegt in der Aufbereitung der Sole.“ 
Im Rahmen einer umrüstung genügt 
es also nicht, nur den Quecksilber- 
durch einen Membran-Elektrolyseur 
zu ersetzen. verständlicherweise ist es 
den meisten Betreibern jedoch sehr 
wichtig, bestehende Anlagenteile 
wiederzuverwenden. „Es spricht nichts 
dagegen, teile der vorhandenen Sole-
Behandlung, beispielsweise fällbehälter 
oder filter, wiederzuverwenden 
– allerdings nur nach gründlicher 
Reinigung“, sagt Dr. Herrmann und 
ergänzt: „um die hohen Anforderungen 
an die Sole-Qualität zu erfüllen, ist eine 
zusätzliche feinreinigung der Sole mittels 
Ionenaustauscher notwendig.“

vorhandene transformatoren und 
gleichrichter können durchaus auch bei 
der Membran-Elektrolyse eingesetzt 
werden – unter der voraussetzung, dass 
die Anzahl der zellen pro Elektrolyseur 
geschickt ausgewählt wird und die daraus 
resultierenden kompakten Elektrolyseure 
elektrisch parallel geschaltet werden. 
Mit einigen gezielten Eingriffen an der 
Regeltechnik können auch Sole-Pumpen 
wiederverwendet werden, zumal sie nicht 
selten aus hochwertigem titan sind.

CAC HAt DAS KNow-How
u M R ü S t u N g  v o N  C H l o R - A l K A l I - E l E K t R o ly S E A N l A g E N :

K E R N t H E M A
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E X P E R t I S E

„DIE wAHRE KoMPEtENz BEI DER MEMBRAN-ElEKtRolySE  
lIEgt IN DER AufBEREItuNg DER SolE.“

„DIE uMRüStuNg voN DER QuECKSIlBER- Auf DIE MEMBRAN-tECHNologIE  
ISt oHNE fRAgE ERStREBENSwERt.“

D r.  R e n é  S t a h l s c h m i d t

D r.  f r a n z i s k a  H e r r m a n n

Auch die untersuchung bestehender 
gebäude und Strukturen ist teil der 
Betrachtungen. wie können Quecksilber-
Kontaminationen fachgerecht beseitigt 
werden? Sind die Betonstrukturen 
einschließlich des Bewehrungsstahls 
noch intakt? „Der Kunde möchte 
natürlich so viele Anlagenteile wie 
möglich wiederverwenden“, so 
vertriebsleiter Dr. Stahlschmidt. „CAC 
weiß, wie das geht.“ Seit Jahrzehnten 
ist CAC einer der kompetentesten 
Partner bei der umrüstung bestehender 
Quecksilber-Anlagen. Die Chlor-
Expertise des Anlagenbauers reicht bis 
in die 1980er-Jahre zurück. 1983 wurde 
die erste Membrananlage zur Chlor-
Herstellung in thailand errichtet, 2002 
erfolgte die grundsteinlegung für eine 
große Chlor-Produktion in Russland – 
übrigens die erste Anlage zur Membran-
Elektrolyse in Russland. weltweit wurden 
zehn Anlagen von CAC neu errichtet 
oder umgerüstet. Ende 2017 wurde 
die erste Membranelektrolyseanlage in 
Deutschland in Betrieb genommen  
(s. Seite 4).

Das Know-how der Chemnitzer erstreckt 
sich nicht nur auf die umrüstung und den 
Austausch des Elektrolyseurs, sondern 
umfasst die gesamtprozesskette von der 
Salzverlösung bis zur weiterverarbeitung 
der Elektrolyse-Produkte. Der Kunde 
möchte natürlich möglichst wenig 
Produktionsausfall haben. „wenn 
Platz für die neuen Elektrolyseure und 
Anlagenteile vorhanden ist, können 
Bau und Montage unabhängig von 
der Altanlage erfolgen. Der umschluss 
selbst kann dann innerhalb weniger 
tage erfolgen“, erläutert Dr. franziska 
Herrmann und verweist zum Schluss 
auf die erhöhten Anforderungen an 
das Betreiberpersonal: „vor allem die 
höheren Anforderungen an die Sole-
Qualität müssen in Schulungen deutlich 
gemacht werden.“

SalzverlösungWasserreinigung

Rohsalz (NaCl)

Primärsolebehandlung
Fällung

Sekundärsolebehandlung
Filtration und Ionenaustausch

Gasseparation, Gaskühlung

NaOH 50 % 

Elektrolyse

Natronlauge / Wasserstoff

Elektrolyseure, Zellensaal
Trafo / Gleichrichter

Rohwasser (H2O)

Behandlung
Wasserstoff

H2-Kompression

H2-Gas

H2 bis zu 400 bar

Chlorbehandlung
Kühlung, Trocknung, Verdichtung

Natronlauge 32 %
Eindampfung

Wasserstoff Chlor

Natronlauge
30 – 35 % Dünnsole

Natronlauge
28 – 30 %

Sole (NaCl)
konzentriertM

E
M

B
R

A
N

_ +Na+

Cl–OH–

H2O

H+

Typische
anorganische
Chlorprodukte

flüssiges Cl2
HCl-Gas
Ca(OCl)2

FeCl3
TiCl4
NaClO
ClO2

SiCl4

Typische
organische
Chlorprodukte

EDC
VCM
PVC
chlorierte 
Kohlenwasser-
stoffe 
NaDCC
TCCS

Salzsäure

HCl- 
Synthese

CaCl2
PAC
AlCl3

Elektrische Energie

Dünnsole / Chlor
Gasseparation, Entchlorung
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Dr. René Stahlschmidt fasst zusammen: 
„Die Herausforderung liegt weniger 
im Neubau von Membrananlagen 
auf der grünen wiese als vielmehr in 
der umrüstung im Bestand. Aufgrund 
unserer umfangreichen Erfahrungen  
auf diesem gebiet verfügen wir bei  
der CAC über weitreichendes Know-how 
von der vorkette über die eigentliche 
umrüstung bis hin zur Inbetriebnahme. 
Dieses wissen teilen wir gerne mit 
unseren Kunden und finden die 
bestmögliche lösung für jeden  
ganz speziellen fall.“

K E R N t H E M A

12 Mio.  t

 Chlor werden  
 jähr l ich in Europa produziert.

 V O N  36 %  
 a u F  17 %

hat sich der Anteil von Chlor 
aus Quecksilber-Elektrolysen 
in den letzten zehn Jahren halbiert. 
Bis zu 30 % elektrische Energie  
– und damit Produktionskosten –  
spart die Membran- gegenüber der 
Quecksilber-Elektrolyse.
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M I K E  N I E D E R S t A D t,  4 6 ,  I S t  S E I t  M I t t E  2 0 1 7  M I t g l I E D  D E R  C A C - g E S C H ä f t S f ü H R u N g .  
I M  I N t E R v I E w  S P R I C H t  E R  ü B E R  D I E  B E D E u t u N g  E I N H E I t l I C H E R  S t A N D A R D S ,  D I E  f A S z I N A t I o N 
v o N  g R o S S A N l A g E N ,  M E N S C H l I C H K E I t  I N  P R o J E K t E N  u N D  D E N  w E R t  K l A R E R  K o M M u N I K A t I o N .

Herr Niederstadt, was fasziniert Sie am Anlagenbau?
Die größe und Komplexität der Anlagen hat mich schon 
immer begeistert. Als Anlagenbauer kann man selbst etwas 
gestalten und ist weltweit unterwegs, lernt andere Menschen 
und Kulturen kennen und schätzen. Jedes Projekt ist anders, 
man entwickelt nie zweimal das gleiche.

Wie sind Sie zur CAC gekommen?
Als ich 1995 mein Studium im Maschinen- und Anlagenbau 
beendet hatte, war es nicht leicht, einen Job zu bekommen.  
Ich fing als Konstrukteur bei einer firma für wasser- 
anlagenbau in leipzig an. Doch irgendwann waren die  
Entwicklungsmöglichkeiten dort begrenzt. Ende der 1990er-
Jahre startete lurgi eine große Bewerberinitiative in  
Chemnitz. Im vorläuferunternehmen der heutigen CAC  
stand ein generationswechsel an. So kamen auf einen Schlag 
viele junge leute ins unternehmen, die von der Erfahrung  
der gestandenen Ingenieure profitierten. Es begann 
eine sehr schöne zeit mit vielen gemeinsamen unter- 
nehmungen, auch in der freizeit. Die Stimmung auf den 
Baustellen war gut, und ich konnte eine Menge an  
Praxiswissen sammeln.

Was waren Ihre ersten Projekte?
lurgi war damals einer der top-Anlagenbauer in Deutschland. 
Einer der Schwerpunkte lag auf Pharma und life Sciences, 
ein für mich überaus interessantes feld. Mein erstes Projekt 
als Projektierungsingenieur bei lurgi war trotzdem zunächst 
eine Raffinerie in Burghausen. Nach diesem Ausflug in die 
Raffineriewelt wirkte ich zunächst an der Projektierung und 
Montagevorbereitung der hochautomatisierten Multi-Purpose-

Pharma-wirkstoffanlage für Boehringer in Ingelheim mit.  
Ich durfte schnell viel verantwortung übernehmen und wurde 
lead-Ingenieur der Anlagenplanung bei dem nahezu  
parallel laufenden Auftrag zur Projektierung einer Pharma-
wirkstoffanlage bei Basel. wir konnten das Projekt im  
Budget- und zeitrahmen zum erfolgreichen Abschluss bringen. 
Anschließend sollte ich die leitung der Abteilung Anlagen- 
planung übernehmen. Damals war ich gerade mal 28 Jahre alt, 
alle Mitarbeiter dieser Abteilung waren älter.  
Ich habe es gewagt. 

2003 gab Lurgi dann die Life Science Sparte auf,  
die CAC wurde durch Management-Buy-out herausgelöst. 
Wie ging es für Sie weiter?
Ich habe mich bewusst fürs Hierbleiben entschieden.  
familie und lebensqualität waren wichtige Beweggründe.  
Ich bin damals konkret an Joachim Engelmann, unseren neuen 
Eigner, herangetreten mit der Bitte, dass ich doch gern wieder 
großanlagen bauen möchte. In der Pharmabranche waren die 
für uns damals erreichbaren Anlagen verhältnismäßig klein. 
und so habe ich die leitung der Anlagenplanung in der neuen 
CAC komplett übernommen.

Wie verlief der Start der CAC?
Nun, wir waren wie ein Start-up, mussten das vertrauen  
der Kunden komplett neu gewinnen und sie von uns und 
unserem Know-how überzeugen. wir sind von Kunde zu Kunde 
gefahren. glücklicherweise hatten einige Kunden großes  
vertrauen in uns und die Erfahrung unserer neuen Eigentümer. 
So gelang es, die ersten großaufträge an land zu holen,  
zu denen es fast immer auch folgeaufträge gab. 

„ P R o J E K t E ,  I N  D E N E N  E S  M E N S C H l I C H 
g u t  l ä u f t,  w E R D E N  A u C H  g u t. “

Name: Mike Niederstadt

Alter: 46

Familie: verheiratet, 2 Söhne

Funktion bei CAC: geschäftsführer

Hobbys: Schlittschuhlaufen (keine Pirouetten,  

 dafür schnell), windsurfen im Sommer, 

 am liebsten an der talsperre Pöhl, 

 möglichst viel freizeit mit meiner frau 

 und meinen Söhnen verbringen
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Welche Projekte sind Ihnen aus dieser Zeit am meisten  
in Erinnerung geblieben?
2006 leitete ich als Engineering Manager ein großprojekt für 
einen gasaufbereitungskomplex in Syrien im wert von 300 
Millionen uS-Dollar. wir haben die komplette neue Anlage 
sozusagen auf die grüne wiese – oder besser in die braune 
wüste – gesetzt. Neben den eigentlichen Prozesseinheiten 
bauten wir auch sämtliche zugehörigen Dinge wie wohnun-
terkünfte, wasserbohrungen in 500 Metern tiefe, wasserauf-
bereitung, gasturbinen zur Stromerzeugung, eine eigene 
tankstelle, feuerwehr und vieles mehr. Ich lernte Syrien als 
ein zukunftsorientiertes und multikonfessionelles land ken-
nen. Die arabische Kultur mit ihren offenherzigen Menschen 
und der aromenreichen Küche hat es mir bis heute angetan.

Wie hat Sie der Kontakt mit anderen Kulturen geprägt?
Ich durfte bei meiner Arbeit zahlreiche Kulturen kennenlern-
en, habe Projekte in Syrien, Russland und frankreich geleitet, 
habe mit verschiedensten internationalen Kunden, lizenz-
gebern, lieferanten, Projektanten und Monteuren gearbeitet. 
gerade mit den Russen verbindet uns mehr, als viele denken. 
Es wäre wirtschaftlich eine Riesenchance, wenn Deutsch-
land die gespräche mit Russland endlich wieder aufnehmen 
würde.

Sie waren viele Jahre als Projektleiter tätig. 
Was macht für Sie einen guten Projektanten aus?
Ein Projektant muss jemand sein, der es spannend findet, 
komplexe Dinge zu bearbeiten, und der vor sich ständig  
ändernden Herausforderungen nicht zurückschreckt. 
An einem großen Projekt arbeitet man nicht selten mehrere 
Jahre, und doch gleicht kein tag dem anderen. 
Man muss ein guter teamplayer sein. Eine großanlage  
baut man nicht allein. 

Wie sieht das konkret in der Praxis aus?
Man muss miteinander reden. Der verfahrenstechniker muss 
wissen, was es für den Anlagenplaner bedeutet, wenn etwas 
geändert wird, und der Bauingenieur muss damit umgehen 
können, wenn ein fundament neu ausgelegt werden muss, 
weil eben doch eine Pumpe größer werden musste.  Alle 
müssen für alle mitdenken und konstruktiv für die Sache  
streiten. Jedem muss klar sein, wofür er verantwortlich ist.  
So wird es am Ende gut. 

Wie erreicht man dieses hohe Niveau der Zusammenarbeit?
von Anfang an hat mich bei lurgi und später CAC die sehr 
gute Qualität der Dokumentation begeistert. Es gelten sehr 
gute Standards, vieles ist klar dokumentiert und strukturiert. 
Alle gewerke sind bestens vernetzt, der Anlagenplaner weiß 
genau, was der Stahlbauer von ihm erwartet, und anders 

herum. Klare Kommunikation zeichnet eine gute 
Partnerschaft aus.

Wie sieht eine solche Partnerschaft bei CAC aus?
Entscheidend ist, wie man miteinander umgeht. Kunde und 
Auftragnehmer sollten sich als gleichrangige Partner sehen, 
die sich auf Augenhöhe begegnen und das Projekt nur 
gemeinsam zum Erfolg führen können. Auch wir behandeln 
unsere Subunternehmer nach diesem Prinzip. Denn Projekte, 
in denen es zwischenmenschlich gut und partnerschaftlich im 
Sinne des Projekts läuft, die werden auch gut. 

Seit 2017 sind Sie Mitglied der Geschäftsführung. 
Was waren die weiteren Schritte auf Ihrem Weg dahin? 
Nach einem schwierigen Projekt in frankreich bekam ich die 
Chance, die Bereichsleitung der Ingenieurtechnik zu über-
nehmen. Dabei habe ich viel von meinen Erfahrungen als 
Projektleiter profitiert. Man arbeitet eng mit allen gewerken 
und sieht verbesserungspotenziale insbesondere an den 
Schnittstellen. 2016 bekam ich dann Prokura, und irgendwann 
traten Joachim und Jörg Engelmann mit der vorstellung an 
mich heran, dass ich sie in der geschäftsführung verstärke. 
Ich habe die Chance ergriffen, um etwas zu gestalten.

Wie sieht Ihre tägliche Arbeit als Geschäftsführer
aktuell aus?
Ich versuche den Spagat zwischen der Betreuung laufender 
Projekte und dem voranbringen von dem, was die Basis  
unserer Arbeit bildet. Dazu zählen für mich wichtige Stan-
dards und Abläufe. oftmals sind das ganz simple Dinge:  
wer ist verantwortlich für was? wer muss wem etwas über- 
geben? Sicher, es gibt zahlreiche Prüfroutinen, doch diese 
sind erst dann gut, wenn sie gelebt werden. Dazu zählt auch, 
sie immer weiter zu verbessern. Jung und Alt können  
gemeinsam dabei viel erreichen.  

Was schätzen Sie besonders an der CAC?
Die offene Atmosphäre, den familiären umgang.  
Jeder kann zu jedem gehen, fragen, reden. Das müssen wir 
uns unbedingt erhalten. wichtig finde ich auch, dass persön-
liche Probleme wahrgenommen werden. unsere Mitarbeiter 
sind oft monatelang auf Baustellen unterwegs. Da gilt es,  
eine lösung zu finden, die ins leben der Menschen und  
der CAC passt. 

Was ist Ihre Vision für CAC?
ganz simpel: Ich sehe ein stabiles unternehmen mit treuem 
Kundenstamm. unsere Kunden achten uns als Partner,  
der Qualität termingetreu liefert. Konkret sehe ich CAC als 
großanlagenbauer mit EPC/EPCM-verantwortung für  
Projekte im größenrahmen von 15 bis 60 Millionen Euro.

„ M E I N E  v I S I o N :  E I N  S t A B I l E S  u N t E R N E H M E N  M I t 
t R E u E N  K u N D E N ,  D I E  u N S  A C H t E N  A l S  PA R t N E R , 
D E R  Q u A l I t ä t  t E R M I N g E t R E u  l I E f E R t. “
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B E S o N D E R E  S I t u At I o N E N 
S I C H E R  B E H E R R S C H E N

Dr. René Stahlschmidt,  
leiter vertrieb bei CAC

M I t  D y N A M I S C H E N  S I M u l A t I o N E N  K A N N 
D E R  B E t R I E B  H o C H K o M P l E X E R  A N l A g E N 
R E A l I t ä t S g E t R E u  M o D E l l I E R t  w E R D E N

„Normalerweise wird bei der Planung 
von Anlagen mit statischen Simulationen 
gerechnet“, erklärt verfahrensingenieur 
und Projektmanager Philipp Hadlich, 
welcher sich intensiv mit der Berechnung 
dynamischer Simulationen befasst. „Bei 
bestimmten Anlagen sind statische 
Modelle jedoch nicht ausreichend. 
Eine trennwandkolonne beispielsweise 
reagiert träger als konventionelle 
Kolonnen. Es gilt herauszufinden, wie 
solch hochkomplexe Systeme auf 
schnelle änderungen reagieren, zum 
Beispiel bei der Inbetriebnahme oder 
im Notfall.“ um dies realitätsgetreu 
beantworten zu können, wird die 
gesamte Anlage eins zu eins im Rechner 
als Modell nachgebildet. wie lang sind 
die Rohrleitungen und wo liegen die 
einzelnen Anschlüsse der leitungen? wie 
sind die wanddicken der Ausrüstungen 
bemessen? „Das physikalische Modell 

muss die wirklichkeit so gut wie 
möglich abbilden“, sagt Philipp Hadlich. 
„Dazu bedarf es einer hochkomplexen 
Modellierung.“ Das Besondere an 
der dynamischen Simulation ist die 
zeitabhängige Darstellung. wie 
ändert sich der zustand nach 10 
Minuten, 20 Minuten, einer Stunde? 
wie schnell muss bei veränderten 
Bedingungen reagiert werden? gerade 
für hochsicherheitsrelevante Anlagen 
wie in Raffinerien sind diese fragen 
entscheidend. Auf grundlage einer 
dynamischen Simulation können 
präzise Sicherheitskonzepte erstellt 
werden. Auch für die Schulung des 
Bedienpersonals in der leitwarte 
bildet die dynamische Simulation 
eine anschauliche grundlage. Die 
gesamte Anlage wird auf dem 
Bildschirm virtuell dargestellt. So 
können die Bediener unterschiedliche 

Standard- und Notfallsituationen 
durchspielen. was passiert, wenn 
eine Medienzufuhr abgeschaltet 
wird? was, wenn eine Notabsperrung 
schließt? Die dynamische Simulation 
berechnet, welche Auswirkungen diese 
veränderungen auf die gesamtanlage 
haben. wie schnell kann die Anlage 
im Notfall herunterfahren werden? 
wie lange dauert es, bis alle Medien 
aus den leitungen entleert sind? 
„Die dynamische Simulation hilft den 
Betreibern, die funktion der Anlage in 
ihrer Komplexität zu verstehen und zu 
erkennen, wie in kritischen Situationen 
umzugehen ist“, sagt Philipp Hadlich. 
„Auf grundlage einer dynamischen 
Simulation kann die Steuerung der 
Anlage so angepasst werden, dass 
auch besondere Situationen sicher 
und vorhersehbar gemanagt werden 
können.“ 

Wie reagiert eine Kolonne bei  plötzl ichem Temperatur-  oder Druckabfal l ,  zum Beispiel  bei  einer Havarie? 
Welche Bedingungen herrschen beim An- oder Abfahren einer Großanlage? Wie muss die Steuerung auf diese 
veränderl ichen Zustände reagieren? Um auf diese Fragen eine Antwort zu f inden, bedarf es eines besonders 
komplexen Model ls :  der dynamischen Simulat ion.

„ D I E  D y N A M I S C H E  S I M u l A t I o N  I S t  D A S  
H I g H - E N D  D E R  v E R f A H R E N S t E C H N I K .  
C A C  I S t  E I N E S  D E R  w E N I g E N  u N t E R N E H M E N  I N 
D E u t S C H l A N D ,  D I E  E I N  S o l C H  K o M P l E X E S  
M o D E l l  N A C H w E I S l I C H  B E H E R R S C H E N . “
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245 tonnen schwer und 60 Meter hoch 
war die Kolonne, die CAC für die total 
Raffinerie Mitteldeutschland in leuna 
installiert hat. 

Das Besondere an diesem Projekt:  
Die komplette Montage erfolgte im  
Pre-Dressing. Das heißt: Die „nackte“ 
Kolonne wurde in drei 20-Meter-Stücken 
auf die Baustelle geliefert. Dort wurde 
sie vor ort liegend verschweißt. Dann 
wurden alle Anbauten – Steigleitern und 
Bedienbühnen, Isolierung, Rohrleitungen 
einschließlich Isolierungen sowie 
Kabeltrassen – fix und fertig an die 
liegende Kolonne montiert. Die Kolonne 
wurde dann am Stück an ort und Stelle 
aufgerichtet und gesetzt. 

„Das Pre-Dressing spart sämtliche 
gerüstarbeiten und somit zeit und 
geld“, erklärt CAC vertriebsleiter 
Dr. René Stahlschmidt. „Das ganze 
funktioniert natürlich nur, wenn ein 
hochkompetentes Ausrüstungsmontage- 
und Rohrleitungsbauunternehmen die 
vorfertigung und Montagearbeiten 
übernimmt. Ein sehr interessantes Konzept 
zur Aufstellung großer Kolonnen, welches 
wir für mehrere Kunden bereits erfolgreich 
umgesetzt haben!“

P R E - D R E S S I N g 
D I R E K t  v o R  o R t
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Die über 1000-jährige Stadt Minsk ist die Hauptstadt von weißrussland.  
Die Schlagader der modernen Stadt bildet der 15 Kilometer lange unabhängigkeitsprospekt 
mit vielen Museen, theatern und Kultureinrichtungen. Im Herzen der Stadt liegt das „alte 
Minsk“ mit wertvollen historischen gebäuden. Dr. vegeras tipp: „Der gorky Park ist 
die grüne lunge und ein Paradies für Kinder – mit zahlreichen Karussells und herrlichen 
wasserspielen. Hier verbringen die Minsker gern ihre freizeit.“

M i N s K  –  1 0 0 0 - J ä H R I g E  S C H ö N H E I t

Bild: © vadim Sazanovich/ wikipedia.org
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„Als Chemieingenieur fasziniert mich 
diese Stadt immer wieder“, sagt er.  
„So viele großanlagen auf engstem 
Raum!“ Mit seiner frau und der 
13-jährigen tochter verreist er gerne  
in Europa, nach Italien oder entlang der 
ostseeküste. Am wochenende geht er 
schwimmen oder in die Sauna.  

Seit 2017 ist CAC mit einer eigenen 
Repräsentanz in weißrussland vertreten. 
Dr. Alexei vegera, 44, leitet die 
Repräsentanz der CAC in Minsk. Der 
erfahrene verfahrenstechniker kennt 
die Branche und den weißrussischen 
Markt genau. „Die chemische und 
petrochemische Industrie sind in 
unserem land hoch entwickelt und 
machen fast ein Drittel des Exports 
und 20 Prozent der gesamten 
Industrieproduktion aus“, sagt der 
Experte für Chemische technologie. 

„Der Bedarf an Chemieanlagen ist 
dementsprechend hoch. Es werden viele 
neue Anlagen gebaut, Bestandsanlagen 
werden kontinuierlich modernisiert.  
Ein sehr interessanter Markt!“  
Dr. vegeras Aufgabe ist es nun,  
die CAC zu präsentieren und neue 
Kunden in dieser Region zu finden. 
„CAC ist hier bekannt und genießt 
einen hervorragenden Ruf“, erzählt 
der Repräsentant. In den 1970er-
Jahren baute die CAC – damals noch 
als Anlagenbau Karl-Marx-Stadt – 
eine Hochdruckpolyethylenanlage in 
Novopolotsk. zu unseren Referenzen in 
weißrussland gehört unter anderem eine 
Membranelektrolyseanlage in Soligorsk. 
Aktuell realisieren wir den umbau einer 
bestehenden Schwefelsäureanlage am 
Chemiestandort grodno.

 Dr. Alexei Vegera―

Dr. Alexei vegera stammt aus Novo-
polotsk, studierte verfahrenstechnik 
und Chemische technologie, unter 
anderem an der fachhochschule 
Mannheim. Er verbrachte lange zeit 
in Deutschland, seine Diplomarbeit 
schrieb er bei BASf in ludwigshafen.  

z u K u N f t S M A R K t 
w E I S S R u S S l A N D

I M  P o R t R ä t
D R .  v E g E R A  &  S t A D t  M I N S K  ( w E I S S R u S S l A N D ) 
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Philipp Hadlich, 29, entschied sich 
nach dem Abitur für ein naturwissen-
schaftliches Studium. Bei seinen 
Recherchen stieß er auf die CAC und 
machte dort sein erstes Praktikum.  
Er fand sofort gefallen am Anlagenbau. 
Die Sympathie stieß auf gegenseitigkeit, 
die CAC unterstützte sein Studium 
an der tu Dresden im Rahmen eines 
Studienförderprogramms. In der 
vorlesungsfreien zeit absolvierte er 
immer wieder Praktika, lernte firma, 
Kollegen und Abläufe kennen.  
Nach seinem Abschluss als 
Chemieingenieur mit Schwerpunkt 
verfahrenstechnik fing er 2014 als 
verfahrensingenieur  bei der CAC an. 
„Das förderstipendium war auf jeden 
fall eine großartige Sache“, sagt er.  
 

„So bekam ich schon im Studium ein 
gutes gefühl für die Praxis und war 
gleich danach voll einsatzbereit.“ was 
ihm an der CAC gefällt? „Die familiäre 
Struktur, der fast schon freundschaftliche 
umgang unter den Kollegen, das gute 
Miteinander.“

 Philipp Hadlich  
 Projektmanager 
 
„Man weiß, wofür man studiert.” 
Philipp Hadlich über die vorteile des 
CAC-Studienförderprogramms

I M  P o R t R ä t
P H I l I P P  H A D l I C H 

S E I t  2 0 0 8  H A t  C A C 
I N S g E S A M t  1 3  S t u D I E N -
f ö R D E R S t u D E N t E N  
u N t E R S t ü t z t.  9  D A v o N 
w u R D E N  ü B E R N o M M E N . 
A K t u E l l  f ö R D E R t  C A C  
7  S t u D E N t E N  I M  R A H M E N 
D E S  S t u D I E N P R o g R A M M S .
 

z w I S C H E N R u f

vom 11. bis 15.06.2018 haben wir uns 
zum vierten Mal mit einem eigenen 
Messestand auf der ACHEMA in 
frankfurt a. M. präsentiert. Die weltweit 
größte Messe für Prozessindustrie 
wird alle drei Jahre in Deutschland 
ausgerichtet und ist für die CAC sowie 
unser tochterunternehmen  Hugo 
PEtERSEN gmbH die leitmesse für 
internationale geschäftsbeziehungen. 
Mit mehr als 300 gesprächskontakten 
zu aktuellen und potenziellen Kunden, 
Dienstleistern und lieferanten sind 
wir mit der Messe sehr zufrieden. 
Besonders gefreut hat uns auch 
das große Interesse angehender 
Studienabsolventen, die sich anhand 
zielgruppengerechter unternehmens- 
und technologievorträge an unserem 
Messestand über die CAC informiert 

haben. unser 63 m3 großer Messestand 
am bekannten Standort in Halle 9.1/B26 
war geprägt von unserem Messemotto  
„Kick-off with an idea ahead“. Dieses 
haben wir zum einen genutzt, um das 
„Kick-off“ unseres neuen logos und 
die damit verbundenen aktualisierten 
Broschüren und den Imagefilm zu 
präsentieren. zum anderen spielte das 
Motto auf den Start der fußball-wM 
während der Messewoche an, welchen 
wir mit CAC-fußbällen sowie einer 
talkrunde mit fußballtrainerlegende 
Hans Meyer untermauert haben.

wir möchten uns bei allen 
Besuchern des Messestands 
bedanken und freuen uns auf die 
weitere gute zusammenarbeit. 

E R f o l g R E I C H E  M E S S E t E I l N A H M E  A C H E M A  2 0 1 8

talkrunde mit fußballtrainerlegende Hans Meyer (r.)
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S I E  S P I E l E N  J E t z t  I M  3 .  J A H R  I N 
C H E M N I t z .  w A S  M A C H t  C H E M N I t z 
f ü R  S I E  S o  I N t E R E S S A N t ? 

Als 2015 meine Entscheidung fiel, 
in Chemnitz zu spielen, habe ich 
alles richtig gemacht. Ich fühle mich 
immer noch pudelwohl. Dieser 
zusammenhalt und die gegenseiti-
ge unterstützung ist großartig und 
macht uns zu einer kleinen familie.

S I E  w A R E N  S C H o N  v I E l E  J A H R E 
I M  B u N D E S l I g A S P I E l B E t R I E B 
u N t E R w E g S .  w A S  g E B E N  S I E 
J u N g E N  S P I E l E R I N N E N  M I t  A u f 
D E N  w E g ,  D I E  S I C H  z u M  E R S t E N 
M A l  D I E S E R  H E R A u S f o R D E R u N g 
S t E l l E N ? 

Ich gebe den Mädels in erster linie 
Durchhaltevermögen und einen 
unbändigen Ehrgeiz mit auf den 
weg. Bundesliga zu spielen ist eine 
große Chance und wird stets neue 
Herausforderungen mit sich bringen. 
Diese löst man am besten über kon-
zentriertes training und den willen, 
sich selbst zu verbessern. Es ist eine 
hohe Kunst zu lernen, den Kopf nicht 
in den Sand zu stecken, wenn es 
eine zeit lang persönlich mal nicht 
so gut läuft. Man muss sich selbst 
immer wieder motivieren und voller 
Ehrgeiz weitermachen. Denn auch 
das gehört zum teamgeist – für die 
Mannschaft immer alles zu geben.

w A S  w ü N S C H E N  S I E  S I C H  f ü R  S I C H 
u N D  I H R  t E A M ? 

für uns als team wünsche ich mir, 
dass jede Spielerin die Saison verlet-
zungsfrei absolvieren kann und dass 
wir immer an uns und unser Können 
glauben. Dass wir stets zusammen-
halten und auch bei Niederlagen mit 
würde aus dem Spiel gehen, weil 
wir bis zum Schluss wie die löwen 
gekämpft haben.  
  

CAC und der Sport – ein unschlagbares team.  
Der Anlagenbauer sponsert unter anderem den Handballverein 
Chemnitz e.v., dessen 1. Damenmannschaft in der 3. Bundesliga 
spielt. wir haben Spielmacherin Melanie Beckert befragt, 
warum sie Chemnitz so mag und wie man Durchhaltevermögen 
trainieren kann.

S P o N S o R I N g- 
P A R t N E R
M E l A N I E 
B E C K E R t
—
H v C

talkrunde mit fußballtrainerlegende Hans Meyer (r.)
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