TECHNOLOGY Chemische additieven als specialisatie

door Alfons Calders

Productie permanent
verder flexibiliseren

Buckman Laboratories in Gent is de Europese
productiesite van een multinational. De onder-
neming werd als scheikundig bedrijf opgericht
in de VS door Stanley Buckman. Buckman Labs
is momenteel nog steeds in handen van de ge-
lifknamige familie en telt ongeveer 1300 werk-
nemers wereldwijd. Het concern ontwikkelde
zich door de jaren heen tot globale producent
en leverancier van chemische technologieén en
diensten voor het oplossen van industriéle pro-
blemen in nijverheden als de papierindustrie
(70 % ), de waterbehandeling en de ledernijver-
heid als belangrijkste. In 1960 werd een terrein
aangekocht in Gent, waar sindsdien de produc-
tievestiging en centrale diensten voor Europa
gevestigd zijn. Een team van 85 mensen bedient
van hieruit de field engineers en klanten ver-
spreid over Europa en Noord Afrika tot in het

Midden Oosten en Rusland.

Het productengamma van meer
dan 400 chemische specialiteiten
dat in Gent geproduceerd wordt
omvat onder andere additieven
zoals microbicides, coagolanten,
floculanten, polymeren en corro-
sie inhibitoren.

De fabriek waar volcontinu ge-
werkt wordt, produceert 400 af-
gewerkte producten én de inter-
mediaire producten die hiervoor
nodig zijn. Het gaat om batches
tussen de 30.000 en enkele hon-
derden liter. De basisproducten
zijn bulk- en speciality chemica-
lién die op de wereldmarkt wor-
den aangekocht. Dat grote aantal
producten heeft te maken met de
politiek van het bedrijf: geen
“toonbankverkoop” van gestan-
daardiseerde producten, maar
produceren in functie van de

klantoplossingen, want Buck-
man Laboratories beschouwt
zich niet (in de eerste plaats) als
een producent van additieven,
maar als een verkoper van tech-
nologie en services. Hun ver-
tegenwoordigers zijn raadgevers
in het competitiever maken van
productie(technieken) op basis
van additieven, waarbij ze in pro-
ductie, naast het leveren van de
chemicalién ook de toestellen
voor het toevoegen in het proces
én de meetapparatuur voor het
opvolgen van de resultaten levert.
Vandaag gaat de trend nog een
stap verder: in de papierindustrie
is er een tendens dat papierpro-
ducenten geen additieven meer
kopen, maar een budget voorzien
per ton geproduceerd papier. Wat
men erbij doet en hoeveel, maakt
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Buckman Laboratories produceert volcontinu 400 afgewerkte
producten én de intermediaire producten die hiervoor nodig zijn.

geen verschil op de prijs, er wordt
wel betaald in functie van het be-
haalde resultaat in onder andere
papierkwaliteit en in papierpro-
ductie. De overeenkomsten wor-
den dikwijls wereldwijd gesloten,
waarbij elke fabriek wel naast zijn
eigen type grondstoffen, dikwijls
ook zijn eigen type producten
heeft.

Deze flexibiliteit naar de klant is
het succes van het bedrijf maar is
gelijktijdig de nachtmerrie van de
productie. Zij moeten alle ge-
paste, steeds zich aanpassende
producten kunnen produceren
met een beperkt aantal batchpro-
ductielijnen. Daarom wordt per-
manent gewerkt aan de flexibili-
sering van het productieapparaat
(vandaag 7 batchprocessen en het

bijhorende tankpark). Door de
evolutie is het een productieap-
paraat waar de apparatuur en de-
vices deels direct bekabeld, deels
met Profibus en deels ook met
Fieldbus zijn bekabeld, waar Pro-
fibus tot in de Ex-zones werd
doorgetrokken. Een gesprek hier-
over met ir. O.A. Vandenbroeck,
engineeringverantwoordelijke
van Buckman Laboratories en
met ing. Jacky Vanden Ecker,
sales manager system solutions
van Yokogawa.

FLEXIBELE FABRIEK

Buckman Laboratories is ge-
vestigd aan de Wondelgemkaai in
Gent. Het bedrijf is opgericht in
1960 in een oude meubelfabriek.
Ondertussen is de site natuurlijk



volledig omgebouwd tot een zeer
flexibele chemische plant. De ge-
vraagde flexibiliteit van deze fa-
briek is duidelijk groot, want de
levertermijn is beperkt tot een pe-
riode tussen 48 uur of maximaal
één week. Waar deze levering
vroeger gebeurde vanuit diverse
Europese magazijnen, is er nu een
systeem van directe levering van-
uit de fabriek in Gent. De eind-
producten worden er gemaakt in
functie van een minimale stock,
ook voor producten die courant
worden geleverd. Gevolg is dat de
eindbatches voor de courante
producten nog wel worden ge-
maakt in tonnen per maand,
maar van steeds meer producten
is de productiebatch beperkt vol-
gens het JIT-principe.

Er zijn een zevental batchinstal-
laties, bestaande uit reactor (men
spreekt er over “procesvessels”,
wat verwarring wegneemt met
het nucleaire), condensor, recei-
ver en randapparatuur zoals ver-
warming, koeling, vacuimpom-
pen, mengers... Het opzet is dat
ze allen zo open mogelijk kunnen
functioneren en dus geschikt zijn
voor de aanmaak van verschil-
lende intermediairen en families
van eindproducten. Slechts twee
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Een zicht op de DCS controllers.

installaties zijn echt specifiek. De
eerste speciale unit produceert de
producten op basis van CS,
(koolstofdisulfide), omdat kool-
stofdisulfide explosieveilig moet
worden verwerkt (en dat moet in
een vergunde installatie gebeu-
ren). De tweede gespecialiseerde
installatie is deze waar hoge
druk/hoge temperatuurprocessen
in kunnen worden gerealiseerd,
het zou te duur zijn om alle syste-
men op deze wijze op te bouwen.
Daarnaast zijn er twee batchin-
stallaties die eerder gericht zijn op
het werken met zuren (glasslined
reactoren met specifieke piping)
evenals algemene batchappara-
tuur.

Grondstoffen die in bulk worden
aangekocht, worden in het tank-
park opgeslagen. Het gaat om
producten die ook in bulk nodig
zijn of die producten die moeilijk
of met zeer lange levertermijnen
verkrijgbaar zijn (bijv. waar er
slechts 1 of 2 leveranciers wereld-
wijd van bestaan). In het tank-
park wordt er volgens producten-
familie gestockeerd, bijvoorbeeld
alle zuren op één site, alle pro-
ducten zonder explosiegevaar,
zeer weinig explosiegevoelige pro-
ducten en tot slot de explosiege-
vaarlijke producten en koolstof-
dioxide.

EVOLUEREND
PRODUCTIEGEBEUREN

De stijgende flexibilisering heeft
ervoor gezorgd dat een aantal
units reeds sinds de jaren "80 uit-
gerust werden met DCS. De
wereldwijde standaard van Buck-
man Laboratories is Yokogawa.
De eerste DCS systemen waren
dan ook Yokogawa MicroXL met
volledig bekabelde 1/0O’%. Met het
van kracht worden van Vlarem I,
midden jaren negentig, dienden
de opslagparken aangepast te
worden. Er waren de bouwkun-
dige aanpassingen alsook de eis
alle tanks te voorzien van over-
vulbeveiligingen. Hierin zijn twee
systemen: de simpele waarschu-
wing als de tank voor 95% is ge-
vuld of een automatisch systeem

Het geinstalleerde 1S-RPI-systeem voor in een Ex zone.

dat de toevoer bij het overvullen
afsluit. Dan mag men de tanks
tot 98% van hun capaciteit vul-
len. Er werd voor deze laatste op-
lossing gekozen en men besloot
om de controle ervan via DCS te
laten verlopen. Dat maakte dat
de beslissing viel om het oude
DCS te vernieuwen en over te
stappen op de grotere en nieuw-
ste generatie: Centum CS3000.

Het DCS moest zo geinstalleerd
worden dat het de ganse plant
zou kunnen bestrijken. Dat was
de start voor een volledige auto-
matisering van alle batchproces-
sen en van een uitgebreide voor-
bereidende studie. Hierin kwam
naar voor dat enerzijds de te over-
bruggen afstanden in het tank-
park vrij groot waren. De beka-
belingskost zou dan ook niet
onaardig zijn. Anderzijds gaat het
om een oude fabriek die leeft, dus
de kabelgoten zijn op de meeste
plaatsen meer dan vol. In die lo-
caties zou de infrastructuur moe-
ten herbouwd worden om
nieuwe kabelwegen te kunnen

plaatsen. Om deze twee redenen
werd geopteerd om af te stappen
van peer-to-peer bekabeling en
tot op de instrumentenlaag te
werken met netwerken.

COAX EN OPTISCHE
VEZELNETWERKEN

In de praktijk werd geopteerd
voor een op het eerste zicht “om-
gekeerde keuze”: het netwerk tus-
sen de controllers (één per
batchunit en per silopark)en de
DCS operator schermen in de
controlekamers gebeurt op basis
van coax-kabels. Snelheid en af-
stand zijn geen probleem. Het
gaat dus enkel om de EMC-pro-
blematiek. Coax is volgens de
mensen van Yokogawa (en de
praktijk in de fabriek bij Buck-
man Laboratories en elders be-
vestigen dat) voldoende storings-
ongevoelig. De grootste storingen
op vlak van EMC spelen zich
steeds af ter hoogte van de “intel-
ligente elektronica”. Met andere
woorden ter hoogte van de in-
koppeling naar de coax en voor
de optische vezelnetten ter
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hoogte van de toch gevoelige
elektronica die het elektrische sig-
naal omzet in een optisch signaal.
Als deze inkoppelpunten bij in-
stallatie niet goed EMC-shielded
zijn, mag men de meer ongevoe-
lige optische vezel nemen, men
zal nog steeds de EMC-proble-
men kennen. Als die installatie
professioneel gebeurt, zal men
ook met coax geen noemens-
waardige problemen kennen. En
coax is minder “aanleggevoelig”:
bij optische vezel moet men goed
opletten wat betreft aanleg (de
kabel mag men niet kwetsen), ze-
ker wat betreft bochtenwerk (een
te scherpe bocht en het signaal
verzwakt). In de praktijk is een
coax-installatie veel goedkoper in
aanleg, zeker als men veel koppe-
lingen naar het netwerk nodig
heeft (dus in een systeem met
meerdere controllers, zoals in
deze installatie). Het netwerk tus-
sen de Centum CS3000 control-
lers en de operator schermen is
het eigen Yokogawa Vnet net-
werk.

Optische vezel is wél genomen
“in the field” omdat ze toelaat
grotere afstanden zonder repeater
aan te leggen. Er werden op stra-
tegische locaties in de plant overal
remote 1/O-panelen geplaatst
waar alle 1/0O’s naartoe worden
bekabeld en waar ze - via Profibus
DP - samen op één netwerk gaan.
Door het besparen op repeaters
wordt in veldapplicaties waar
grote afstanden moeten worden
overbrugd (en als men dus aan-
dacht geeft aan de aanleg), een
goedkoper en sneller functione-
rend netwerk bekomen.

Het werd een redundant optisch
vezelnetwerk dat gebruik maakt
van verschillende (van vroeger be-
staande) kabelwegen. Omdat uit
de marktstudie bleek (gehouden
in 2000) dat alle benodigde ap-
paratuur (meetinstrumenten, dri-
ves van motoren...) door de aan-
bieders werd geleverd met een
Profibus-compatibiliteit werd ge-
opteerd voor Profibus DP als
veldbus.

I/0’S IN EX-ZONE

OP VELDBUS

Bij de studie rond de inplanting
van de I/O-panelen werd de
vraag gesteld wat te doen met de
1/O’s uit de verschillende zones
(zone 1, 2 en veilige zone) alsook
met de reeds bestaande 1/0O’s? Er
werd op de markt gekeken en ge-
opteerd om Profibus DP door te
trekken tot in de Ex-zone (en dan
is optische vezel een pluspunt).
Omdat men eenzelfde leverancier
wou voor zowel de 1/0O’s in de
veilige zone als in zone 1 en 2
werd geopteerd voor het remote
1/0-systeem van Pepperl &
Fuchs. Deze hebben een RPI-
systeem voor installatie in zone 2
en een IS-RPI-systeem voor
plaatsing in zone 1.

Ze werden in 2002 in gebruik ge-
nomen. In de praktijk is echter
gebleken dat het wel dezelfde le-

een stuk gemakkelijk omdat er
meer diagnose-informatie langs
het Profibus DP-netwerk be-
schikbaar zijn.

SYSTEMATISCHE OPBOUW

Vandaag zijn 5 van de 7 batchin-
stallaties gekoppeld met (en in
meer of mindere mate gestuurd
vanuit) DCS. Verschillende heb-
ben een manuele bediening via
een DCS scherm. Ook dat is niet
evident, want ondanks dat het
“knoppen duwen” lijkt, worden
in de achtergrond interlocks ge-
creéerd, tal van linken geautoma-
tiseerd. Eén installatie is zeer vol-
ledig geautomatiseerd. Hierop
staan een aantal instrumenten
(denk aan massaflowmeters) en
analysers die hetzij kritisch zijn
voor het proces, hetzij een veilig-
heidsfunctie hebben. Met Profi-
bus kan men van deze instru-
menten wél de meetgegevens
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In het tankpark worden de grondstoffen per productenfamilie

gestockeerd.

verancier betreft, maar dat de
onderhoudbaarheid van de 1/0-
modules in beide zones niet gelijk
is. RPI is gemakkelijker te confi-
gureren. Ze beschikt bijvoorbeeld
over meer modulaire modules,
waardoor de investering in
hardware beperkt is qua reéle no-
den aan ingangen en uitgangen.
Ook is de foutdiagnose van RPI

krijgen, maar voor verdere infor-
matie is Profibus niet voorzien.
Daarom werd voor deze instru-
menten Foundation Fieldbus als
veldbus genomen. Foundation
Fieldbus en Fieldbus apparatuur
ondersteunen een  gestan-
daardiseerde overdracht van data-
gegevens over de status van een
apparaat. Door deze standaardi-

satie krijgt onderhoud meer in-
formatie ter beschikking en dit
zonder fysisch ter plaatse in the
field te moeten gaan kijken. Het
maakt de bedrijfszekerheid van
deze apparatuur een stuk groter,
wat de betrouwbaarheid van de
productie-installatie ten goede
komt. Het laat toe om asset ma-
nagement op deze apparatuur te
doen, enkel blijkt het volgens de
heer Vandenbroeck vandaag nog
niet evident te zijn, want elke fa-
brikant heeft een eigen interpre-
tatie van de Device Description
File, wat de opbouw van een de-
gelijk asset management moei-
lijk(er) maakt.

En de volgende stappen? Met het
DCS systeem is de basis gelegd
voor de verdere automatisering
van de batchprocessen. De meest
kritische apparatuur zal op Foun-
dation Fieldbus komen, de ge-
wone 1/O’s en devices op Profi-
bus. Dit jaar worden bijvoorbeeld
massaflowmeters vanuit de tank-
parken, weer via Foundation
Fieldbus, naar de DCS gekop-
peld. Hiermee moet het mogelijk
zijn de vrachtwagens zeer nauw-
keurig af te vullen. Omdat het
bedrijf de vrachtwagens op een
officieel geijkte weegbrug bij een
buur laat afwegen, kan deze in-
stallatie zorgen voor het vermij-
den van retourritten om te corri-
geren.

Een volgende stap wordt mis-
schien een koppeling DCS-ERP.
Vandaag gebeurt de “overgang”
van gegevens van de productie
(DCS-gegevens) naar het Baan-
ERP systeem nog manueel,
waardoor ook de planning van de
installaties manueel gebeurt. En
zo wordt op alle fronten, vanaf de
field (van vullen en instrumenta-
tie tot batchrapportering) tot op
logistiek niveau (ERP...) verder
geautomatiseerd. Enkel via een
maximale optimalisering kan de
productieplant van Buckman La-
boratories in Gent de missie van
de fieldengineers bij de klanten
blijven ondersteunen.
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