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Hart an der Grenze — Prozessoptimierung

bei den Acetylprodukten

»Wir miissen von APC zu RTOpt iibergehen, wenn wir

die Moglichkeiten von MBC ganz ausschopfen wollen.
Verfahrensingenieure lieben es, in Abkiirzungen zu spre-
chen. Das ist Ausdruck von Prizision und spart auch beim
Sprechen Zeit. Jim Conner ist Director Operations &
Technology der Acetyl Business Line bei Celanese Chemicals,
aber eigentlich stets auf Achse in der Celanese Welt, um
Herstellungsprozesse und deren Profitabilitit zu optimie-
ren. Alles dreht sich bei ihm um Effizienzsteigerung. APC,
RTOpt und MBC stehen fiir die derzeit subtilsten Instru-
mente, um chemische Produktionsprozesse zu steuern und
zu optimieren. ,Model Based Control (MBC) zielt darauf
ab, noch mehr aus dem herauszuholen, in das investiert
wurde — indem man gute Prozesstechnologien nimmt und
die Dinge dann noch besser macht®, sagt Conner.

Jim Conner ist fir die Herstellung von Vinylacetatmono-
mer (VAM) und anderen Produkten der Acetylwertschop-
fungskette an den weltweiten Standorten von Celanese
verantwortlich. Die Advanced Process Control (APC)-
Projekte sind wichtiger Bestandteil der Celanese Strategie,
die Produktionskosten kontinuierlich zu senken. Diese
Projekte bringen signifikante Einsparungen von Energie
und Rohstoffen bei gleichzeitiger Erhohung der Ausbeute,
d.h. Kapazitit. Der Weg dahin stellt aber eine einzigartige
Herausforderung an technisches Wissen, seine Vermittlung
und Umsetzung dar.

Abweichungen werden nicht geduldet

Celanese VAM-Anlagen werden durch Prozessleitsysteme
gesteuert. In der Messwarte einer jeden Anlage werden
Prozessparameter abgefragt und der Produktionsprozess
elektronisch iiberwacht und optimiert. Mit Advanced
Process Control ist dieser Steuerungsvorgang in eine neue
Dimension gehoben worden. John Ruiz, VAM-Anlagen-
fahrer in Clear Lake, beschreibt den Unterschied anschau-
lich: ,,In der Vergangenheit waren wir darauf angewiesen,
dass jeder Kollege von der Schicht sich an alles erinnerte,
was bei dem Prozess eine Rolle spielt. Bei der Erstellung

von APC haben wir alle Erfahrungen aus unserer Einheit
zusammengetragen und in das System eingegeben. Nun
muss sich nicht jeder jederzeit an alle Punkte erinnern, dies
leistet jetzt APC.

John Ruiz und seine Schichtkollegen sitzen wie Fluglotsen
in einem halb verdunkelten Raum und blicken auf grof3e
Flachbildschirme, auf denen der gesamte VAM-Produk-
tionsprozess schematisch dargestellt wird. Berithrt man
einzelne Prozesspunkte auf dem Bildschirm, so 6ffnen sich
Darstellungen mit hoherem Detaillierungsgrad. Bei APC
handelt es sich um eine multivariante, pradikative Rege-
lung, d.h. es werden rund 400 Prozessparameter iiber-
wacht. Durch Abgleich mit einem mathematischen Modell
erkennt APC Abweichungen vom Optimum vorausschau-
end und kann durch Gegensteuern Stérungen vermeiden.
Darin verbindet sich APC mit dem Ansatz von Six Sigma,
bei dem es darum geht, mit Hilfe von statistischen Metho-
den nur Prozesse mit einer Abweichung von 0,000003 oder
weniger zu tolerieren.

Jim Conner hasst Schwankungen und liebt deswegen
APC: ,APC verringert Prozessschwankungen, indem es
die Steuerung noch weiter automatisiert.“ Schwankungen
unterliegt z.B. der Sauerstoffgehalt bei der Reaktionsphase
von Ethylen und Essigsdure, den beiden wichtigsten Roh-
stoffen von VAM. In der Destillation wiederum gilt es, das
zwangsldufig bei der Reaktion entstehende Wasser unter
geringstmoglichem Energieeinsatz abzutrennen. In jedem
Fall bedeutet Optimierung, Schwankungen moglichst zu
unterbinden, um die relevanten Prozessgrofien so nah wie
moglich an das wirtschaftliche Maximum zu bringen.

Bis dahin und nicht weiter

Bei der Herstellung von VAM diirfen die als sicherheitsrele-
vant eingestuften Messgrofien festgelegte Grenzwerte nicht
verletzen. Bei der herkdmmlichen Steuerung des Prozesses
muss aus Sicherheitsgriinden ein grof8erer Abstand zu
diesem kritischen Punkt gehalten werden, weil man die
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2. Anlagenfahrer
Kevin Simmons
(vorne) und John Ruiz
(Mitte) berichten Jim
Conner (hinten) Gber
ihre Erfahrungen

mit APC.

1.Trotz der elektroni-
schen Prozesssteue-
rung der VAM-Anlage
in Clear Lake, Texas,
muss das Schicht-
team die Anlage

»in natura” in und
auswendig kennen.

Schwankungen des Reaktionsgemisches berticksichtigen
muss. Dadurch kénnen Energie- und Rohstoff-Input nicht
maximal ausgenutzt werden. Mit APC und der damit
einhergehenden Feinanalyse und -steuerung des Prozesses
gelingt es den Celanese Ingenieuren und Anlagenfahrern
aber, die Reaktionen niher an den optimalen Reaktions-
punkt heranzufiihren, ohne die Anlagensicherheit zu
beeintrichtigen.

Mit weniger mehr erreichen

Kosteneinsparungen durch effizienten Energie- und Roh-
stoffeinsatz sind nur die eine Seite des Vorteils von APC.
»Der grofle Gewinn riihrt aber von einer zusitzlichen
Produktionskapazitit her, betont Jim Conner. Geht man
von den bisherigen Erfahrungen in der Industrie aus, so

iibersteigt der Gewinn aus Kapazititssteigerungen den aus
Einsparungen um das Drei- bis Fiinffache. Dazu ist es aber
erforderlich, von APC zu Real Time Optimizer (RTO)-
Modellen tiberzugehen. Dabei werden die Erfahrungen aus
APC in ein thermodynamisches Modell eingebracht, das
mit Hilfe einer wesentlich héheren Rechnerleistung die
Massen- und Energiebilanz, d.h. die variablen Kosten fiir
Rohstoffe, Energie und Abfallmengen, optimiert. Die fiih-
rende Softwarefirma fiir Prozesstechnologie in der Chemie,
Aspen Technology aus Cambridge, Massachusetts, unter-
stiitzt Celanese bei der Einfithrung von APC und RTO. Mit
Hilfe von RTO werden weitere signifikante Kosteneinspa-
rungen realisiert werden konnen. Celanese ist dabei, alle
Anlagen seiner Acetylkette durch MBC zu steuern und die
Belegschaft entsprechend zu schulen. <

i Celanese ist Weltmarktfiihrer bei Vinylacetatmonomer

* Ein wesentliches Glied der starken Acetylwertschopfungskette von Celanese ist
Vinylacetatmonomer (VAM), das unter Einsatz eines Festbettkatalysators aus
Ethylen und Essigsdure gewonnen wird. Mit Hilfe der geschiitzten VAntage™

Technologie hat Celanese jiingst die Effizienz der Produktion an ihren sechs Pro-

duktionsstandorten in Bay City, Clear Lake, Frankfurt, Singapur, Tarragona und

Cangrejera erheblich gesteigert. Celanese produziert rund 1,2 Millionen Tonnen
VAM pro Jahr und hilt einen Weltmarktanteil von rund 25 %. Nahezu die Hilfte
des produzierten VAM wird fiir die Herstellung von Dispersionen verwendet, die

fiir Farben, Kleber und Lacke benotigt werden. Celanese ist Europas grof3ter Her-

steller von Polyvinyl-Dispersionen. Fast 30 % von VAM wird zu Polyvinylalkohol

(PVOH) weiterverarbeitet, einer Chemikalie mit einem breiten Anwendungsspek-

trum in der Bau-, Folien-, Kunststoff-, Papier-, Textilindustrie etc. Celanese ist

weltweit zweitgrofiter PVOH-Produzent.





