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0 wenig wie notig

Die unbedingt notwendige Ausriistung fiir Mehr-

zweckanlagen zu ermitteln, kann zum Vabanquespiel
werden. Sicherheit bieten Simulationswerk-
zeuge, die Apparatebelegungen transparent

und Engpésse sichtbar machen. In einer Feinchemi-

kalien-Produktion der BASF gelang es so, den Appa-

ratepark um ein Finftel abzuspecken.

Betriebsleiter Giinther Konig:
»Fiir die Feinanpassung des
Modells sind Betriebs- und
Produktkenntnisse wichtiger
als erlernbares EDV-Wissen.“

Fiir das Projekt war es da-
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DM&OLILJL\LQn_ei_nLr Vielzahl ver-
wandter Produkte steht in Mehr-

zweckanlagen ein begrenzter Appa-
ratepark zur Verfiigung. Was aber
heifSt ,begrenzter Park’? So wenig
Apparate wie unbedingt notwendig
- denn nur so kann kostenoptimal
produziert werden. Von Bedeutung
ist das vor allem in bestimmten Sek-
toren der Feinchemie, in welchen
Produktvielfalt die Regel ist und
Mehrzweckanlagen standardmégig
eingesetzt werden. Dort haben sich
die Margen wegen der asiatischen
Konkurrenz drastisch verdiinnt.

Um diese Situation zu meistern,
fithrt die BASF zur Zeit ein Reorga-
nisationsprojekt durch, mit welchem
die weltweite Produktion eines be-
stimmten Feinchemikalien-Sorti-
ments optimiert werden soll. In die-
sem Rahmen wurde die Produk-
tionskapazitit eines Ludwigshafener
Betriebs analysiert. Die Mehrzweck-
anlage besteht aus 142 Produktions-
systemen, in welchen rund 500 ver-
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Eine leicht erlernbare Windows-
Oberfldche und die gute Unter-
stiitzung durch den Software-Her-
steller macht es méglich, Modell-
bildung und Simulation in Eigen-
regie durchzufiihren.

schiedene fliissige und pulverférmi-
ge Chemikalien produziert werden.
Ziel war es, fiir ein spezielles Sorti-
ment mit 28 Produkten in Chargen-
grofSen von ein bis 20 Tonnen die op-
timale Apparateanzahl und -konfi-
guration zu finden.

Betriebsleiter Giinther Konig:
~Wir standen unter starkem Zeit-
druck. Innerhalb eines Jahres sollte
das Projekt abgewickelt werden, und
zwar durch die eigenen Mitarbeiter
mit ihren exakten Kenntnissen der
Betriebsablaufe.” Mit Simulations-
werkzeugen hatte die Mannschaft
bis dahin noch keine Erfahrung.
»Daher®, so Konig, ,war fiir uns nicht
absehbar, welchen Aufwand die Ab-
bildung der vernetzten Arbeitsab-
ldufe machen wiirde.

Letztlich entschied sich
der Betrieb fiir das Materialfluf3-Si-
mulationswerkzeug Simbax von Ai-
cos Technologies AG. Konig: ,,Ande-
re Softwareprogramme sind sehr
komplex und nur von Spezialisten
zu bedienen. Da die Zeit nicht ausge-
reicht hatte, um EDV-Spezialisten in
die komplexen Abldufe unseres Be-
triebs einzufiihren, haben wir ein Sy-
stem gesucht, fiir das EDV-Grund-
kenntnisse ausreichen.”

Mit einer Einfithrungsschulung
und einem aufgabengerichteten
Workshop fingen die Arbeiten im
Friihling 1997 an. Entsprechend der
vom Softwarepaket angebotenen
Modularitdt wurde das Modell auf-
gebaut. Zuerst wurde anhand eines
iiblichen Fabrikplans die Ausrii-
stung abgebildet: hauptséchlich Re-
aktoren,  Zerstdubungstrockner,
Miihlen, Mischer und Zwischenlager.
Dazu kamen als Ressourcen die fiir
manuelle Arbeiten verantwortlichen
Arbeitskrafte.

Danach wurde fiir jedes Produkt
ein entsprechendes Produktionsre-
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zept modelliert, wobei der Detaillie-
rungsgrad nach Bedarf bestimmt
wurde. ,Die Modellbildung wurde
nur so weit verfeinert, bis die Ar-
beitsschritte im Mittel zeitlich und
was den Durchsatz angeht exakt ab-
gebildet wurden®, erldutert Kénig .
»Unser Ziel war der Abbau des Anla-
genkapitals und der damit verbun-
denen laufenden Kosten unter
Berticksichtigung des Aufbaus von
Lagervorriten und der Verfiigbar-
keit der Produkte.”

Von besonderem Interesse war
das Verhalten der Zwischenlager in
Abhéngigkeit von deren Gréfle und
der Anzahl zur Verfiigung stehender

Mit den detaillierten Gantt-Charts wer-
den Szenarienvergleiche zum Kinder-
spiel. Hier wurde der Einflu3 von
Trocknerausféllen analysiert.

Produktcontainer. Dank der um-
fangreichen Softwarefunktionalitit
im Bereich Materialtransfer wurden
sowohl die Abfiillvorgénge in Big-
bags als auch die Rezyklierung von
gereinigten Produktcontainern zur
Nutzung fiir weitere Batches genau
dargestellt.

Danach wurden die Produktions-
abléufe fiir jedes Endprodukt analy-
siert, die Engpédsse ermittelt und die
dadurch entstehenden Blockier- und

Wartezeiten klar herausgestellt. Dies
ermoglichte die Gestaltung effizien-
terer Produktionsfahrweisen, etwa
durch die Parallelschaltung mehre-
rer Trocknungs-, Mahl- und Misch-
anlagen.

Die Anlagenkapazitdt wurde mit-
tels Simulationsldufen von Jahres-
bzw. Vierteljahres-Produktionspli-
nen mit und ohne Aufprigung des
Bestellverhaltens der Kunden bewer-
tet. Die sich daraus ergebenden Bele-
gungsdiagramme ermoglichten es,
das Zusammenspiel zwischen Pro-
dukten bei der Teilung der Trock-
nungs-, Mahl- und Mischkapazitit
grafisch zu analysieren.

Engpasse und
Blockaden vermeiden

Effizienz — auch vor dem Bildschirm

Das Materialfluf3-Simulationspaket
Simbax macht es méglich, die Eng-
passe einer Produktionsanlage
schnell klar herauszustellen und sie
systematisch zu beseitigen. Die
Software wurde von vornherein auf
die Bedliirfnisse der Prozefindustrie
zugeschnitten. Die Vorteile:

e leichte Anwendung dank Nutzung

der Fachsprache des Anwenders

in der Oberflidche;

sehr kurze Lernphase, da gréf3-

tenteils grafisch und vollstindig

objektorientiert;

e realitdtsnahe Abbildung des Pro-
duktionsumfelds in Form von An-
lage, Rezepten und Produktions-
plan;

e einfache Modellierung und reali-
stische Darstellung komplexer
Prozesse mit alternativer und
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paralleler Bearbeitung, semikon-
tinuierlichen Operationen und
Puffertanks, Abfiillung und Lage-
rung sowie Reinigungs- und Um-
ristvorgdngen;

feine Abbildung zusdtzlicher Res-
sourcen wie Arbeitskrifte und
Utilities mittels Kalenderspezifi-
kationen inkl. Schichtmodelle,
Wochenenden und Ausfiille;
vereinfachte Dateneingabe iiber
eine Excel-Schnittstelle
ibersichtliche Ergebnisse: dyna-
mische Animation im Layout und
im Gantt-Diagramm wéhrend der
Simulation, dazu niitzliche Stati-
stiken zum einfachen Vergleich
von Szenarien (u.a. Auslastungs-
diagramme, Kessel- und Lagerin-
haltskurven, Ressourcen- und
Materialverbrauchskurven).

So kann der Betrieb heute zu Ka-
pazititsverlusten fithrende Konflik-
te vermeiden und die optimale Ap-
paratekonfiguration und Zusam-
menstellung bestimmen.

Die Optimierung wurde schlie3-
lich auf die Synthese erweitert. Die
Ergebnisse zeigten, daf$ je nach Pro-
dukt der Engpafd sich entweder in der
Synthese- oder in der Finishstufe be-
fand. Der Meister erarbeitete direkt
am PC rezeptspezifische Regeln zur
Synchronisation beider Stufen. Bilde-
te beispielsweise die Synthese den
Engpafi, dann war eine Lagerung der
Produkte vor dem Finish notwendig,
um Stillstdinde im Bereich der Zer-
stdubungstrockner zu vermeiden. Ei-
ne fundierte Dimensionierung des



entsprechenden Zwischenlagers wur-
de somit moglich.

Vor dem Studienabschlufl wurde
das entwickelte Modell auch be-
nutzt, um die Empfindlichkeit der
bisherigen Schlufifolgerungen ge-
geniiber Trocknerausféllen zu schat-
zen. Mit Hilfe der Simulation konn-
ten die Einfliisse unterschiedlicher
Storungstypen (Personalknappheit,
nicht planbare Reparaturen, verspa-
tetes Eintreffen von Einsatzstoffen)
sehr einfach verglichen werden.

Bei der ersten in Eigenregie
durchgefiihrten Materialfluf$simula-
tion des Betriebs war die gute Unter-
stitzung wihrend des Projektver-
laufs durch den Softwareanbieter
von besonderer Bedeutung. ,Hervor-
zuheben ist die gelungene Schulung
und die Online-Hilfe durch die Hotli-
ne", urteilt Konig. ,Der Bearbeiter
lernte stufenweise — analog zur Ver-
feinerung des Modells, wobei die
Windows-Technik die Bedienung er-
leichterte.”

Auch wenn das Programm laut
Konig auf den ersten Blick gegenii-
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Mit weniger Apparaten
die Kapazitdt einer
Mehrzweckanlage zu .
erhdhen - dieses
Kunststiick gelang bei
der BASF mit Unter-
stiitzung der Material-  ~
flu-Simulation.
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ber Wettbewerbsprodukten weniger
professionell erscheint, konnten die
Ablédufe im Feinchemikalien-Betrieb
miihelos analysiert werden. ,,Aufler-
dem hat der Hersteller auf unsere
Anregung hin neue Funktionen ein-
gearbeitet.”

Weitere, im selben Betrieb anste-
hende Projekte will Kénig auf dhnli-
che Art und Weise und mit dem sel-
ben Werkzeug anpacken. Die Konse-

quenzen waren bereits beim ersten
Projekt beachtlich. Kénig: ,Apparate
mit einem Kostenvolumen von 20
Prozent des Anlagenkapitals, die fiir
diese spezielle Produktgruppe be-
reitgehalten wurden, kénnen wir
nun anderweitig einsetzen. Das sind
immerhin Apparate fiir iiber vier
Mio. Mark.
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Es gibt schwierige Medien,
deren Beherrschung ist unsere Stdarke

RHEINHUTTE
PUMPEN

Von Abietinsdure bis Zuckerlésung kénnen Sie
700 oder auch mehrere Tausend chemischer
Stoffe und Verbindungen finden, die hydrau-
lisch forderbar sind. lhre Anzahl wird von dem
verwendeten Nachschlagwerk abhé&ngen.
Apropos Abhangigkeit:

Egal welche dieser Medien |hnen Forder-
probleme bereiten, ob sie nun extrem ag-
gressiv, korrosiv, feststoffbeladen oder toxisch
sind, zum Erharten oder Auskristallisieren
neigen, die Standzeit Ihrer Pumpe wird immer
von der medium- und verfahrensspezifischen
Konstruktion und Werkstoffwahl abhangen.

Wir verfligen Uber ein breites Programm
unterschiedlichster Pumpen-Baureihen in den
Werkstoffen Metall, Kunststoff, Keramik. Wir
decken damit alle Bedarfsfalle ab, auch die
problematischen, die kritischen und die
aussichtslosen.

Nutzen auch Sie
unser Know-how

Wir beraten Sie gerne

FRIATEC-Rheinhitte GmbH & Co., Postfach/P.0.B. 12 05 45, 65083 Wiesbaden
Tel. 06 11/6 04-0, Fax 06 11/6 04-328, Tx. 4186826 a rh w d
Internet: http://www.friatec.de e-mail: info-pumpen@friatec.de
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