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Herr Haslinger, Sie unterstiitzen seit vielen Jahren Be-
treiber bei der Vorbereitung und Durchfithrung von
Stillstanden. Wie schatzen Sie die Planungsqualitat ins-
gesamt ein?

» Peter Haslinger: Mit dem Blick auf die Vorlaufzeit kon-
nen wir aus unserer Erfahrung sagen, dass die Raffinerien
und die petrochemischen Unternehmen frih mit der Pla-
nung beginnen. Im Bereich der chemischen Industrie wird
hingegen oftmals erst spat die Planung in Angriff genom-
men. Das erschwert den weiteren Verlauf. Allgemein lasst
sich sagen, dass die Qualitat der Planung noch nicht das
Niveau von Raffinerien und Petrochemie erreicht hat.

Wo liegen aus lhrer Sicht die Ursachen fiir diesen Ent-
wicklungsabstand?

» Peter Haslinger: Die Chemie-Unternehmen haben frither
eigene Werkstatten in groferem Umfang betrieben, dessen
Personal auch den wesentlichen Teil der Stillstande uber-
nommen haben. Somit gab es nicht den Zwang, rechtzeitig
Ausschreibungsunterlagen zu erstellen. Das ist auch einer
der Grunde dafur, dass auch heute noch die mechanischen
Arbeiten mit eigenem Personal durchgefiihrt werden.

Allerdings beobachten wir seit einigen Jahren einen Umge-
staltungsprozess in der Chemie. Die eigenen Handwerker-
ressourcen werden reduziert bzw. ausgelagert, so dass ver-
mehrt externe Dienstleister in die Abstellungen integriert
werden mussen.

Mit welchem Vorlauf sollte ein Betreiber mit der Still-
standsplanung beginnen?

» Peter Haslinger: Das hangt natrlich von der Gréfie und
der Komplexitat des Turnarounds ab. Wenn der Betreiber
einen externen Planungsdienstleister mit ins Boot holt,
sollte der Startschuss mindestens ein Jahr vorher erfolgen.
Wenn Sie ein ganzes Chemiewerk abstellen wollten, ware
das naturlich zu wenig. Aber die Chemie kennt ja eher die
Teilabstellungen, die sich von den Grof3abstellungen der
Raffinerien deutlich unterscheiden. Als Faustregel kann
man formulieren: Bei kleineren und mittleren Anlagen wird
einen Planungsvorlauf von einem Jahr benotigt.

Entscheidend fur den Erfolg ist die gute Zusammenarbeit
zwischen den Verantwortlichen auf der Betreiberseite und
dem externen Planungspartner. Wir stellen uns hierbei auf
die individuelle Organisationsstruktur unseres Auftragge-
bers ein. In der Regel gibt es zwei Grundvarianten in der
chemischen Industrie. Entweder ist schon ein Stillstandslei-
ter benannt worden, der unser zentraler Ansprechpartner
ist, oder der Leiter der Instandhaltung ubernimmt diesen
Aufgabenbereich mit. Manchmal beginnt der Leiter der In-
standhaltung mit der Vorbereitung in der fruhen Phase und
Ubergibt sie spater an einen neu benannten Verantwortli-
chen fur die Stillstandsorganisation.

Bei kleineren Standorten oder Anlagen gibt es manchmal
auch keinen Leiter der Instandhaltung, sondern nur einen
Betriebsleiter, der neben der Produktion auch den Bereich
der Instandhaltung betreut.

Stillstinde sind bekanntermaflen ein saisonales Ge-
schift, das sich auf wenige Wochen im Frithjahr und im
Herbst konzentriert? Welche Planungsvorlaufe brauche
ich als Betreiber, um die externen Ressourcen an Hand-
werkern, Technik, Logistik und Material sicherzustel-
len?

» Peter Haslinger: Je nach Grofie der Abstellung sollte der
Betreiber ein bis zwei Jahre Vorlauf veranschlagen. Wichtig
ist es, die Marktnachfrage zu beobachten. Hier kann die
Zusammenarbeit mit einem Planungsdienstleister zusatz-
lichen Nutzen bringen, da wir aufgrund der langjahrigen
Kooperation mit vielen Betreibern und vielen Kontakten im
Netzwerk des Industrieservice einen guten Uberblick ha-
ben. Wer zum Beispiel erst im letzten Sommer oder gar im
Herbst mit der Stillstandsplanung fur April 2016 begonnen
hat, konnte ernste Probleme bekommen, da sich fir diesen
Zeitraum schon seit langerem eine Ballung von Abstellun-
gen abzeichnet.

Die Mehrzahl der Betreiber hat ihre Organisation im
Bereich der Technik und Instandhaltung verschlankt.
Welche Folgen hat das fiir die Vorbereitung und Durch-
fithrung von Stillstanden?

» Peter Haslinger: In der Planung wird vermehrt schon
von eigenen Mitarbeitern hin zum externen Personal ge-



wechselt. Wenn die Aufgabe zum ersten Mal von einer
Partnerfirma ibernommen wird, sollte der Betreiber einen
langeren Vorlauf einplanen. Beim zweiten Mal kann der
Aufwand schon besser eingeschatzt werden, weil der Pla-
nungsdienstleister die Anlage schon kennt.

Gerade wenn der Kunde nur alle funf Jahre eine Abstellung
hat, macht es keinen Sinn, permanent Planungsressourcen
bereit zu halten. Ein gutes Beispiel ist die einstrangige Total
Raffinerie in Leuna, die alle funf Jahre komplett abstellt.
Hier lohnt es sich fur den Betreiber, fir die Planungsphase,
die etwa zweieinhalb Jahre vor dem Turnaround startet,
sich mit externen Planungsressourcen zu verstarken. Aber
auch ein Chemiestandort, der immer wieder grofiere und
kleinere Stillstande hat, profitiert von der Unterstutzung
durch einen Planungsdienstleister.

Der heutige Dienstleistungsmarkt bietet den Betreibern
eine solide Auswahl an qualifizierten Planungsunterneh-
men. Die meisten von ihnen haben bereits ihre Erfahrungen
gemacht und wissen, auf wen sie sich verlassen konnen.

Welche weiteren Faktoren spielen neben dem friih-
zeitigen Planungsbeginn eine wichtige Rolle fiir die
Zusammenarbeit zwischen Betreiber und Planungs-
dienstleister?

» Peter Haslinger: Die Abstimmung zwischen den Beteilig-
ten muss funktionieren. Das geht aber nur, wenn man die
richtigen Leute zusammenbringt. Wenn die sprichwortliche
Chemie nicht stimmt, lauft es nicht rund. Das ist noch ein
Grund, mit der Stillstandsvorbereitung fruher zu beginnen.
So haben das Betreiberteam und der Planungspartner die
notwendige Zeit, um die Eckpunkte gemeinsam zu erarbei-
ten. Was der Kunde sich wiinscht, muss mit dem Dienst-
leister abgeglichen werden, damit er das auch umsetzen
kann. Die Vorstellungen beider Seiten decken sich nicht
immer. Daher muss entschieden werden, konnen die Ziele
des Auftraggebers mit dem geplanten Aufwand Uberhaupt
realisiert werden.

Stellen wir uns vor, dass die Planung friihzeitig gestar-
tet ist und die Kommunikation in der Stillstandsorga-
nisation lauft. Welche Verbesserungspotentiale konnen
dank dieser guten Startbedingungen vom Betreiber ge-
nutzt werden?

» Peter Haslinger: Bei der Stillstandsdauer gibt es auf je-
den Fall Raum fur Verbesserungen. Das gilt fur Raffinerien,
Petrochemie und Chemie trotz Unterschiede in Gréf3e und
Komplexitét gleichermafien. Haufig wird ein zentrales Zeit-
fenster fur die technische Ausfiihrung genutzt, das in Wirk-
lichkeit aber aus verschiedenen Zeitfenstern besteht, die
jedoch teilweise nicht genutzt werden. Bei einem Anlagen-
teil konnten sie schon zwei Tage vorher mit der Abstellung
beginnen, aber diese Anlage wird ,brach” liegen gelassen,
obwohl vielleicht schon im Vorfeld Mafdnahmen durchge-
fuhrt werden konnten. Das gilt auch fir das Wiederanfah-
ren. Ein Anlagenteil konnte erst spater in Betrieb gehen, so
dass man dort man noch zwei Tage langer arbeiten konnte.

Ich bin tiberzeugt, dass wir in den meisten Fallen die Dauer
des Kern-Stillstands noch verkurzen konnen.

Das hangt aber vom Betreiber und seiner Produktionspla-
nung ab. Ist die Marktnachfrage nach dem Produkt hoch,
amortisiert sich dieser organisatorisch und sicherheitstech-
nisch aufwandigere Ansatz schnell und senkt mafdgeblich
die indirekten Kosten des Stillstands. Ob sich der zusatz-
liche Aufwand lohnt, muss in der frihen Planungsphase
diskutiert und entschieden werden.

Optimierungsbedarf sehen wir auch beim Thema Puffer in
Terminplanen. Wir begegnen ofter Planungssituationen,
wo zum Girtel noch der Hosentrager angezogen wird. Die
notwendigen Puffer im Plan sollte man unbedingt darstel-
len und nicht verstecken. Es ist auch haufig zu beobachten,
dass Zeitwerte durch verschiedene Instanzen mehrfach mit
Sicherheitszuschlagen beaufschlagt werden.

Wie schatzen Sie das Nutzenpotential der digitalen
Anlagendokumentation, deren Anbieter in letzter Zeit
auch gerade auf die Anwendungsmaglichkeiten fiir die
Stillstandsorganisation verweisen?

» Peter Haslinger: Mit Sicherheit ist eine digitale Anlagen-
dokumentation von Vorteil. Wie sah die Anlage vor funf
Jahren aus und wie heute? Wo finden sich die Abweichun-
gen beim Equipment? Wenn dieser Abgleich elektronisch
durchgefiihrt werden kann, ist schon viel Arbeit gespart.
Gerade in der chemischen Industrie werden Anlagen hau-
fig erweitert und umgebaut. Die Hauptaufgabe ist hier die
Wiederholungsplanung. Wenn das digitalisiert ist und man
L»auf Knopfdruck” erkennen kann, was hat sich im Vergleich
zum letzten Mal geandert, konnen Personalaufwand und
Zeit reduziert werden. Auf der Soll-Seite stehen allerdings
grofiere Investitionen fir Einfuhrung und Pflege der digi-
talen Anlagendokumentation, die vom Betreiber in jedem
Fall mit dem erwarteten Nutzen abgewogen werden muss.

Es ware schon viel erreicht, wenn fur jedes Equipment der
Arbeitsplan hinterlegt wird, sei es im SAP oder in einem
anderen System. Wenn alles an richtiger Stelle hinter-
legt ist, lauft die Vorbereitung deutlich reibungsloser. Als
Faustregel kann man sagen: Wenn ich fir meine Routine
Maintenance das SAP gut nutze, profitiere ich auch bei der
Vorbereitung meiner Stillstande.

Bei den Arbeitspaketen geht der Trend eher wieder in
Richtung auf eine grobere Planungstiefe. Welchen Weg
empfehlen Sie lhren Kunden?

» Peter Haslinger: Aus meiner Erfahrung ist der richtige
Mittelweg, bei jedem Ressourcenwechsel einen neuen Vor-
gang bzw. Arbeitsplan zu haben. Ich mochte es am Beispiel
der Warmetauscher kurz erlautern.

Erst kommt der Gertstbau und stellt ein Gertst auf. Es
folgt der Isolierer und isoliert aus. Anschlieflend 6ffnet der
Schlosser die Haube und der Industriereiniger Gbernimmt
die Sauberung. Die Inspektion fiihrt nun den finalen Check
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durch. Wenn die Arbeitsgange nicht mehr als ein oder zwei
Tage dauern, ist es sinnvoll, mehrere Vorgange miteinander
zu vereinen. Es muss immer klar messbar sein. Bei jedem
Ressourcenwechsel wird ein neuer Arbeitsschritt aufge-
stellt, der nicht langer als ein oder zwei Tage sein sollte,
damit er messbar bleibt. Das ist der Mittelweg bei Still-
standen, den wir unseren Kunden meistens vorschlagen.
Ich schatze, dass dieser Mittelweg in ca. zwei Drittel der
Stillstande gegangen wird.

Das Management interessiert sich naturgemaf nicht
fiir Arbeitspakete, sondern benétigt einen kompakten
Uberblick zum Geschehen auf den Baustellen des Tur-
narounds. Welche praktikablen Ansitze sehen Sie hier
bei lhren Kunden im Einsatz?

» Peter Haslinger: Manche Kunden definieren KPI's zur
Steuerung des Turnarounds. Ein KPI ware beispielsweise
L,Alle Anlagenteile geoffnet”. Der nachste Schritt wird mit
dem KPI ,Alle zu reinigenden Teile sind gereinigt”. Die Be-
stimmung erfolgt tber den Terminplan. Mit Hilfe der KPIs
kann ich schnell und zuverlassig eine Aussage treffen, in
welchem Zustand sich meine Anlage im laufenden Still-
stand befindet.

Zuerst werden alle Anlagenteile gedffnet und anschliefiend
inspiziert. Zu diesem Zeitpunkt wissen wir, wo Reparatu-
ren eventuell erforderlich sind, die vorher nicht geplant
waren. Wenn alle Equipments inspiziert und entsprechen-
de Schadensanalysen durchgefuhrt wurden, darf es keine
groRen Uberraschungen mehr geben. Dieser Zeitpunkt
sollte spatestens nach dem Ende des ersten Drittels der
Stillstandsdauer erreicht worden sein. Jetzt erst kann das
Management sicher sein, ob alles bis zum anvisierten End-
termin fertig wird.

Fur die weiteren zwei Drittel des Stillstands spielt die
Termineinhaltung die wesentliche Rolle. Jetzt muss der
Progress im Fokus gehalten werden, damit auch wirk-
lich termingereicht wieder angefahren werden kann. Der
nachste Punkt auf der Zeitachse heifdt ,Alle Equipments
sind gereinigt, der nachste ist , Alle Equipment inspiziert”.

Es folgen ,Alle Equipments sind geschlossen® und zuletzt:
,Alle Equipments sind richtig bearbeitet, abgenommen und
QM-Mafinahmen durchgefihrt®. Das sind KPI's, die das Ma-
nagement sehr gut unterstitzen. Wenn Planabweichungen
sichtbar werden, kann zeitnah gegengesteuert werden, um
den Endtermin zu halten.

Das funktioniert aber nur, wenn die Riickmeldungen
von den Baustellen zeitnah und zuverlassig erfolgen.
Wie kénnen Betreiber und Kontraktoren hier gut zu-
sammenwirken?

» Peter Haslinger: Mehr als einen Tag Differenz bei der
Ruckmeldung ist nicht zu tolerieren. Es macht Sinn vor
Stillstandsbeginn, fixe Termine mit den Kontraktoren oder
Gewerken zu vereinbaren, bis wann eine Ruckmeldung
erwartet ist. Das sollte auch so gelegt werden, dass der
Terminplaner das noch einbauen kann. Von allein lauft das
nicht. Also ist man gut beraten, bereits im Vorfeld Uber-
zeugungsarbeit leisten, um klar zu machen, dass es fir alle
wichtig ist zu wissen, wo man Uberhaupt steht und bei Be-
darf schnell korrigierende Mafdnahmen zu treffen.

RFID-Lésungen werden schon seit einer Reihe von Jah-
ren angeboten. Was bringen sie fir die Erh6hung der
Riickmeldequalitat und -geschwindigkeit?

» Peter Haslinger: Einzelne Betreiber nutzen bereits RFID-
Tags fur Equipments in Stillstanden. Sie erméglichen eine
eindeutige Identifikation und die Daten konnen mit Lese-
geraten schnell und leicht ausgelesen werden. Die OMV hat
es im Stillstand 2014 in Burghausen fur bestimmte Equip-
ments realisiert. So konnte genau verfolgt werden, welche
Equipments bzw. Teile sich auf den Waschplatzen befinden
und welche in der Werkstatt. Das wurde mittels Schnitt-
stelle zum SAP erfasst und ausgewertet.

Solche Einsatzszenarien halte ich fur die nachsten Jahre fir
vielversprechend. Aber auch hier gilt wieder, dass ich zuerst
eine solide Strukturierung meiner Anlage im SAP oder ver-
gleichbaren System pflegen muss, um solche technischen
Maglichkeiten mit Gewinn nutzen zu kénnen.



