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Neues Alarmmanagement-Konzept bei Ineos Styrenics

Weniger ist mehr!

Der Autor:

Dr. Thomas Schmidt
ist Inhaber des Re-
daktionsbiiros fiir
Wirtschaft, Wissen-
schaft und Technik

Ineos Styrenics GmbH in Marl.

Schon mit verhidltnismiflig einfachen Werkzeugen
kann die Alarmflut in verfahrenstechnischen Anlagen
wirksam eingeddmmt werden. Das ,,Consolidated Alarm
Management System fiir Anzeige- und Bedienstationen*
(CAMS fiir ABK), Bestandteil des Produktions- und
Prozessleitsystems Centum VP von Yokogawa, ist ein
solches Werkzeug. Mit seiner Hilfe ist es gelungen, in-
nerhalb der letzten rund zwei Jahre das durchschnittli-
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2 Geme Fiir Betreiber
S| Pharma e Je komplexer verfahrenstechnische Abléufe werden und je umfassender entsprechende Anlagen automatisiert
“ [ Ausriister sind, desto mehr wéchst die Zahl der Alarme, mit denen Anlagenfahrer in der Leitwarte konfrontiert werden.
Planer e Die Alarmhdufigkeit in chemischen Produktionsbetrieben sollte einen Wert von einem Alarm pro Anlagenfahrer
é Betreiber und zehn Minuten nicht berschreiten.
=§c Einkaufer @ Bei Ineos Styrenics in Marl nutzt man das Consolidated Alarm Management System fiir Anzeige- und Bedien-
L= Manager stationen im Leitsystem Centum VP, um die Alarmflut einzuddmmen.
Die Bedienkonsole schreit ,Alarm!“ — und keinen  che Alarmaufkommen im Produktionsbetrieb fir ex-
kiimmert's: Je komplexer verfahrenstechnische Abldufe  pandierbares Polystyrol (EPS) um rund zwei Drittel zu
werden und je umfassender entsprechende Anlagen au-  senken. Entsprechend den Empfehlungen der EEMUA
tomatisiert sind, desto mehr wichst die Zahl der Alar- 191 und der Namur (NA 102) sollte die Alarmhaufigkeit
me, mit denen die Anlagenfahrer in der Leitwarte umge-  in chemischen Produktionsbetrieben einen Wert von
hen miissen. Doch nicht jeder Alarm ist sinnvoll oder ~ einem Alarm pro Anlagenfahrer und zehn Minuten
hilfreich. Wie sich dieser Alarmdschungel lichten ldsst,  nicht tiberschreiten.
zeigt das Beispiel einer Polymer-Produktionsanlage der

Alarmschauer in speziellen Prozessphasen
vermeiden

Schon aus Griinden der Sicherheit und der Zuverlassig-
keit war fiir das Management von Ineos die Senkung der
Alarmrate ein Ziel mit hoher Prioritit. Dieser hohe
Stellenwert ist eine wichtige Voraussetzung fiir den zeit-
nahen Projekterfolg. Ebenso wichtig sind aber ausrei-
chende Zeitkontingente bei den Mitarbeitern, ggf. auch
externe Unterstiitzung, sowie leistungsfihige Software.
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Deshalb entschied sich Ineos zum Upgrade des zentra-
len Leitsystems auf Centum VP mit integriertem CAMS
als Werkzeug fiir die Alarm- und Ereignis (A&E)-Uber-
wachung, -Visualisierung und Archivierung. In der
Folgezeit sollten so nach und nach auch weitere Teil-
und Hilfsanlagen automatisiert werden, die bis dahin
unter der Kontrolle anderer Automatisierungssysteme
standen. Fiir viele dieser Fremdsysteme standen zu-
néchst tiberhaupt keine A&E-Listen zur Verfiigung.
Typisch fiir den EPS-Betrieb war vor allem das Auf-
treten von sogenannten ,Alarmschauern®, also einer
Haufung von Alarmen in speziellen Prozessphasen. ,,In
diesen Situationen muss die Aufmerksamkeit der Anla-
genfahrer deutlich hoher sein, als es bei durchschnittli-
chen Alarmraten erforderlich ist® erklirt Klaus Kleine
Biining, EMR-Anlagenbetreuung und Projektleitung bei
Ineos Styrenics in Marl. Das komplexe Batch-Verfahren
zur Herstellung der rund einen Millimeter grofien Poly-
mer-Perlen, aus denen durch warmeinduzierte Expansi-
on wirmeddmmende Platten zur Gebéudeisolierung
sowie Verpackungsmaterialien entstehen, erfordert zahl-
reiche Sensoren und Aktoren in der Anlage — verbunden
mit einem entsprechend hohen Alarmpotenzial. Insge-
samt verwalten die Automatisierungssysteme und die
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Alarm- und Ereignis-Uberwachung des Betriebs rund
10.000 E/A-Kanile.

Uberlegungen im Engineering fiihren zu neuem
Alarmkonzept

2011 begann das Projekt in der Polymer-Aufarbeitung
mit rund 500 E/A-Kanilen, fiir die im Zuge der Migrati-
on von einem Vorganger-Leitsystem zusammen mit Ex-
perten von Yokogawa ein ganzlich neues Alarmkonzept
entwickelt wurde. Basierend auf der EEMUA 191 wur-
den Alarmereignisse kontinuierlich analysiert und die
mit Hilfe des Alarm Management Systems weiter opti-
miert. Besonders effektiv sind die durchgingige Risiko-
bewertung und eine nachfolgende Priorisierung aller
Ereignisse und Alarme. Deren Spektrum reicht von der
rein informativen Statusmeldung bis hin zu kritischen
Alarmen, die sofortige Mafinahmen erfordern, um
Schaden abzuwenden.

»Alarme direkt beim Engineering richtig zu konfigu-
rieren, ist sicher der Konigsweg. Oft helfen schon relativ
einfache Uberlegungen dabei, die Alarmzahlen deutlich
zu reduzieren’, sagt Kleine Biining. Ein Beispiel dafiir
betrifft zahlreiche Pumpen im Betrieb, die mit einem
Trockenlaufschutz ausgeriistet wurden. Die dafiir jeweils
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3: In der Leitwarte der
EPS-Anlage von Ineos
Styrenics in Marl
wacht ein Anlagenfah-
rer iiber die Betriebs-
zustande

4: Alarm- und Ereignis-
Uberwachung in Echt-
zeit mit CAMS
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konfigurierten Alarme sind allerdings nur sinnvoll,
wenn die Pumpe in Betrieb ist bzw. nach dem Start eini-
ge Sekunden Zeit hatte, um den geforderten Durchfluss
zu bewirken. Ein anderes Beispiel verdeutlicht die Ent-
stehung von Alarmschauern. Féllt eine Siebschleuder
aus, mit der nach erfolgter Polymerisation die EPS-Per-
len von der fliissigen Phase abgetrennt werden, dann
resultieren zahlreiche Folgealarme, etwa Verriegelungs-
sowie Durchflussalarme in umliegenden Apparaten.

Alarmmanagement fiir das Herzsstiick

des Prozesses

Fir den Anlagenfahrer lassen sich im Alarmmanage-
mentsystem all diese Alarmereignisse in einer ,, Alarmfa-
milie“ zusammenfassen, vor der nur der am hochsten
priorisierte Alarm tatsdchlich angezeigt wird. Das lenkt
die Aufmerksamkeit unmittelbar auf die Fehlerursache.
Das Alarmaufkommen beim Anlagenfahrer sinkt dabei
oft um bis zu 90 %. Auch das so genannte Shelving, also
ein temporéres Ausblenden bestimmter Alarme mit au-
tomatischer Reaktivierung nach einer bestimmten Zeit,
hat sich als hilfreich erwiesen, etwa wahrend der War-
tung von Anlagenteilen. Dafiir bietet das System eine
tbersichtliche Bedienoberfliche, auf der Alarme zum
Beispiel unterschiedlich sortiert, gefiltert und rollenba-
siert angezeigt werden konnen. Auch konnen bei Bedarf
unmittelbar Detailinformationen und gegebenenfalls

Batch-Produktion bei Ineos Styrenics

Die Anlage der Ineos Styrenics in Marl mit
einer Kapazitdt von rund 100.000 Jahres-
tonnen EPS verfiigt (ber zwei Aufarbei-
tungsstraBen und erzeugt in 100-m*-Reak-
toren je Batch etwa 40 t Polymer. Dazu
werden Styrol und Wasser getrennt mit Ad-
ditiven versetzt und dann unter genau kon-
trollierten Bedingungen vermischt, wobei
sich die gewiinschte PartikelgroBe in der
Suspension einstellt. Beim Erwdrmen star-

tet die Polymerisation, was zunichst zu
gelartigen Perlen fiihrt. In diese ldsst man
Pentan unter Druck -eindiffundieren und
polymerisiert dann bei hoherer Temperatur
fertig, wobei harte Polymerkiigelchen ent-
stehen. Nach dem Abkiihlen werden diese
in einer Siebschleuder abgetrennt, im
Schaufeltrockner entwéssert, fraktioniert,
gesiebt und schlieBlich in einem Mischer
oberflachlich beschichtet.
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Handlungsempfehlungen abgerufen werden.

Ab Mitte des Jahres 2012 trat das CAMS-Projekt in
Marl in eine neue Phase. Nun sollte das Alarmmanage-
ment fiir das Herzstiick des Prozesses — die Polymerisa-
tion und deren Vorbereitung — nach den Vorgaben der
EEMUA 191 iiberarbeitet werden. Nachdem die Exper-
ten des Automatisierungspartners zunichst grundlegen-
de, konzeptionelle Aufgaben erledigt hatten, wurde da-
fiir ein innovativer Weg beschritten. Anfang 2013 be-
gann Christian Meyer im Rahmen des FH-Studiengangs
Elektro- und Informationstechnik mit seiner von Yoko-
gawa gesponserten Masterarbeit zur Optimierung des
Alarmmanagements in der EPS-Anlage. Meyer, der sich
auch verfahrenstechnisches Know-how angeeignet hat,
untersucht das Alarmaufkommen und erarbeitet im
Team mit dem EMR-Fachmann Kleine Biining sowie
dem Betriebsingenieur, einem Chemieingenieur, und
dem Betriebsleiter, geeignete Losungen. Bei Bedarf sit-
zen auch Experten des Leitsystemherstellers mit am
Tisch. ,Das ist fiir uns eine echte ,win-win-win’-Situati-
on’, erklart Kleine Biining: ,,Herr Meyer kann sich mit
einer Arbeit mit hohem Praxisbezug qualifizieren, das
Betriebsteam wird zeitlich enorm entlastet und Yokoga-
wa kann eine kompetente, hochwertige und dennoch
kostengtinstige Losung bieten.*

Detaillierte Einsichten in die Querbeziehungen zwi-
schen Prozess- und Alarmgeschehen erhilt Christian
Meyer zum Beispiel aus einer Auftragung der Gesamt-
Alarmhaufigkeit in Abhingigkeit von den Prozesspha-
sen. In Bild 2 ist dies fiir die Polymerisation dargestellt.
Speziell beim Einfahren der Vorpolymerisation und
wihrend des Abkiithlens nach der Nachpolymerisation
traten vor der Optimierung deutliche Alarmspitzen auf.

Inzwischen ist das neue Alarmkonzept fiir rund 90 %
der mit dem Centum-System automatisierten Anlagen-
teile implementiert. Das Alarmaufkommen entspricht
bereits jetzt der Vorgabe von einem Alarm je Anlagen-
fahrer in 10 min. °

0] Mehr Informationen zu Ineos Styrenics und zum
Alarmmmanagement-System finden Sie unter
www.chemietechnik.de/1310ct610 oder einfach
QR-Code scannen!




