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Ziel dieser Arbeit ist es, die in der Literatur beschriebenen mikrostrukturierten 

Trennapparate auf ihre Einsatzmöglichkeiten in der chemischen Produktion hin zu 

untersuchen, um Potentiale und noch ungelöste Fragestellungen aufzuzeigen. Bei der 

Arbeit in diesem Themengebiet zeigt sich schnell, dass mikrostrukturierte Apparate 

besonders in dem Konzept der modularen Chemiefabrik, die eine Möglichkeit ist um 

zukünftigen Produktionsherausforderungen zu begegnen, Vorteile besitzen. Deshalb 

erfolgt die Definition der Bewertungskriterien auf Grundlage der derzeit vorherrschenden 

Idee einer modularen Chemiefabrik.  

In einer umfassenden Analyse werden zunächst die Idee der modularen Produktion und 

anschließend mikrostrukturierte bzw. weitere intensivierte Apparatekonzepten 

vorgestellt, die in dieser Produktionsumgebung zum Einsatz kommen können. Aus den 

vorgestellten mikrostrukturierten Optionen werden zwei Apparateklassen mit Hilfe eines 

mathematischen Modells abgebildet, um weiterführende Analysen der Konzepte bei 

Destillations- bzw. Absorptionsanwendungen zu ermöglichen. Zur Abschätzung des 

Potentials werden die Apparate an Beispiel-Trennaufgaben mit den anderen 

intensivierten Konzepten verglichen. Darüber hinaus erfolgt eine Abschätzung des 

möglichen Potentials in einer modularen Fabrik unter Berücksichtigung der Scale-Up-

Methode. Neben dem Potential sind für eine umfassende Bewertung die Risiken der 

neuen Konzepte entscheidend, deshalb werden die Auswirkungen von typischen, in der 

Mikroverfahrenstechnik diskutierten Problemen, wie Flüssigkeits- oder 

Temperaturfehlverteilung analysiert.        

Auf Grundlage der generierten Ergebnisse erfolgt eine abschließende Bewertung der 

Eignung der beiden untersuchten Apparatekonzepte für den Einsatz in einer modularen 

Produktionsumgebung. Insbesondere offene Fragestellungen und mögliche Lösungen 

werden dabei diskutiert.  
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