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Gednderte oder verkiirzte Stillstandszeiten bei Armatureninstandsetzungen stellen
Serviceunternehmen vor immer hohere Anforderungen. Der folgende Beitrag zeigt,
wie durch Vorplanung, Logistik und gezielte Bearbeitung von Armaturen die
geforderten Qualitatsanspriiche im Leistungszeitraum erfiillt werden kdnnen.

In liberwachungspflichtigen Anlagen ist es erforderlich, regel-
miRige umfangreiche Uberpriifungs- bzw. Instandhaltungsarbeiten
durchzufiihren. Diese Arbeiten werden grofitenteils von Fachfirmen
ausgefiihrt, da das betreibereigene Instandhaltungspersonal in
dem zur Verfiigung stehenden Revisionszeitraum nicht ausreicht.
Im beschriebenen Fall geht es um die Gesamtrevision 2006 in der
BP Raffinerie Lingen im Emsland. Dazu mussten alle Anlagenteile

Die Erddlraffinerie Emsland produziert
am Standort Lingen

Ottokraftstoff 1,6 Mio. t/a
Dieselkraftstoff 11 Mio. t/a
Flugturbinenkraftstoff (Kerosin) 0,4 Mio. t/a
Leichtes Heizol 0,3 Mio. t/a
Cyclohexan 260.000 t/a
n-Paraffine 60.000 t/a
Schwefel 20.000 t/a
Fliissiggase (LPG, Autogas) 80.000 t/a

Kalzinat 140.000 t/a

vom 23. August bis Anfang Oktober komplett abgestellt und einer
TUV-Abnahme unterzogen werden. Die Kernzeit fiir die Ausfiihrung
der Arbeiten war vom 28. August bis zum 19. September geplant. In
dieser Zeit sollten rund 50 Reaktoren, 50 Kolonnen, 20 Ofen, 100
Luftkiihler, 650 Warmetauscher und 3.500 Armaturen inspiziert und
gewartet werden. Insgesamt wurden neben den eigenen Mitarbei-
tern mehr als 60 Fremdfirmen beschaftigt.




Personal und Bearbeitungsumfang

Zur Zeit der Revision befanden sich teilweise lber 2.500 Fremd-
firmen-Mitarbeiter auf dem Geldnde der Raffinerie. E.ON Anlagen-
service (EAS) beteiligte sich mit 70 Personen an der Revision.

Die Vorbereitungs- und Planungsarbeiten fiir diesen General-
stillstand liefen in der Produktgruppe Armaturen des EAS-
Geschaftsbereiches Apparatetechnik bereits im November 2005 an.
Ziel war es, bei der Revision den hohen Sicherheits- und Qualitats-
standard der BP zu garantieren, die gesetzlichen Anforderungen zu
erfilllen und die Vielzahl der Arbeiten reibungslos, termin- und
budgetgerecht abzuwickeln.

Die Anzahl der von EAS zu iiberpriifenden und instand zusetzenden
Armaturen belief sich auf 410 Sicherheitsventile, 430 Riickschlagar-
maturen, 260 Handabsperrarmaturen und 100 Sonderarmaturen
der Nennweiten DN 10 bis DN 600.

Der Baustellenleiter, zwei Richtmeister, fiinf Obermonteure und 60
Spezial- und Fachmonteure sowie zwei Dreher waren gefordert,
diesen gewaltigen Armaturenumfang in der Kiirze der Zeit zu bear-
beiten. Im Vorfeld der Revision wurde eine Bearbeitungsstrategie
entwickelt, die auf Erfahrungen bisher durchgefiihrter Stillstande
basierte. Somit konnte die mobile Zelt-Reparaturwerkstatt speziell
fir die anstehenden Erfordernisse ausgeriistet werden. Im Folgen-
den wird grob ein Uberblick {iber die Einrichtung der Zeltwerkstatt
und der angrenzenden Nebenanlagen gegeben.

Baustelleneinrichtung

Der vom Auftraggeber gestellte und befestigte Platz in der Nahe
der Anlage, musste so eingerichtet werden, damit eine optimale
Logistik zwischen eingehenden und ausgehenden Armaturen sowie
internen Bearbeitungsschritten gewahrleistet wurde.

(Bilder 1 bis 4). Die dazu beigestellten Ausriistungsgegenstdnde
zeigt Tafel 1.)

Tafel 1
Ausriistungsgegensténde fiir die Grofirevision

Bild 1 Zeltwerkstatt mit Nebengebduden

Bild 2
Lackierzelt

Bild 3
Drehbank-
container

Projekt- und Bauleitung
1 Doppelcontainer als Einsatzbiiro, eingerichtet mit Telefon- und Telefaxanschluss,
Funktelefon, Funksprechgeraten, 3 PCs (vernetzt).

Zeltwerkstatt

1 Arbeitszelt (Gr6f3e 15 m x 25 m) mit fahrbarem Kran.

Ausstattung: 20 Werkbanke, 15 Werkzeugschrénke, diverse Schieber-, Ventil- und
Sicherheitsventilschleifmaschinen, 1 Armaturenbearbeitungszentrum, 3 Armatu-
ren- und Sicherheitsventil-Priifstdnde, 1 Sicherheitsventilpriifstand mit PCim
Netzwerk, Schweif3arbeitsplatz, Computerarbeitsplatz.

Sandstrahlzelt
ausgeriistet mit 3 Sandstrahlkabinen

Lackierzelt
ausgeriistet mit Trockenspritzwand und Lackiertisch

Container

2 Werkzeugcontainer (in der Anlage), 2 Werkzeugcontainer (am Zelt),

2 Drehbankcontainer, 1 Dichtungscontainer mit diversen Dichtungsschneid-
maschinen, 2 Material- und Lagercontainer, 1 Lapp- und Schleifcontainer,

1 Aufenthaltscontainer.

Bearbeitungsmaschinen

2 hochtourige Schieberschleifmaschinen bis DN 800, 2 Schieberschleifmaschinen
bis DN 600, 2 hochtourige Sicherheitsventilschleifmaschinen, 3 Flachsitz- und

3 Schragsitz- Ventilschleifmaschinen, 1 Armaturenbearbeitungszentrum,

1 hochtourige Ventilschleifmaschine, 1 Innendrehgerét bis @ 600 mm,

3 Drehbanke, 1 Frasmaschine, 2 Standerbohrmaschinen

Transportwesen:
1 Gabelstapler (2 to), 1 Pritschenwagen, 1 Armaturen-Lkw, 10 Transportflachwagen,
30 Fahrrader

Faufenthalts-

“~Lontainer 77

—| o {7 Werkzeug- 7,
|
|

Warenausgang




Arbeitsfeldeinteilung

Die BP Lingen ubergab eine Liste der zur Kontrolle und Reparatur
geplanten Armaturen an EAS.

In zwei Vor-Ort-Einsdtzen, im Februar und Mai 2006, wurden die
Armaturen, die zur Kontrolle und Reparatur in der Rohrleitung
verbleiben sollten, durch den Bauleiter aufgenommen und mit
Anhangeschildern gekennzeichnet. Die zu iiberpriifenden 27 Anla-
genteile wurden in fiinf Hauptfelder zusammengefasst, die von den
Obermonteuren, in Abstimmung mit dem Baustellenleiter, eigen-
verantwortlich betreut wurden.

Ein stindiger Kontakt zum TAR-Management der BP und zum TUV
war Voraussetzung fiir den reibungslosen Ablauf. Die tégliche
Besprechung des TAR-Managements, mit den Kontraktoren und
Serviceunternehmen wie auch die Besprechungen zwischen der
Bauleitung, den Richtmeistern und Obermonteuren gehdrte zur
Optimierung des Arbeitsablaufes.

(Tabelle 2 zeigt die Projektkoordination)

Armaturenfiihrungsprogramm

Speziell fiir die Abwicklung des groflen und komplexen Auftrags-
umfanges entwickelte die EAS ein Armaturenfiihrungsprogramm
auf Basis einer Access-Datenbank.

Mit Hilfe dieses Programms wurden alle Armaturen EDV-technisch
erfasst, der Reparaturablauf dokumentiert und die Leistungen
abgerechnet. Die Grundlage waren die bekannten Herstelleran-
gaben, die Einsatzorte und Einsatzbedingungen.

Das Ergebnis war eine liickenlose Online-Dokumentation mit der
dem Kunden und dem TUV zu jeder Zeit alle Informationen zu den
Reparaturabldufen, Einstelldaten, Ersatzteilen, die Terminkontrolle,
und die Abschlussdokumentation zur Verfiigung standen.

Kontrolle und Reparatur der Armaturen

Fir die durchzufiihrenden Arbeiten an den Armaturen erstellte die
BP Leistungsbeschreibungen, die mit den Leistungsbeschreibun-
gen der EAS (Tabelle 3) kombiniert und ergénzt wurden. Hieraus
ergab sich ein optimaler Inspektions- und Reparaturablaufplan.
Von grofiter Bedeutung war dabei eine Ansprechdruckpriifung fiir
alle Sicherheitsventile, um zu testen, ob das Ventil im gegenwarti-
gen Zustand im Notfall angesprochen hétte (Pre-Pop-Test).

Die zu Uberpriifenden Sicherheitsventile wurden von einem Rohr-
leitungsbauer in der Anlage demontiert, dem Pre-Pop-Test unter-
zogen, zu einem Waschplatz transportiert, mittels Hochdruck von
Produktriickstdnden gereinigt und anschlieBend zur EAS-
Zeltwerkstatt geliefert. Dort wurden die Armaturen anhand der
Lieferscheine EDV-technisch erfasst und dem Instandsetzungsab-
lauf zugefiihrt. (Tabelle 3 dient als Beispiel fiir die Instandsetzung
von Sicherheitsventilen.)

o]

Tabelle 2 Ubersicht Projektkoordination

Projektleitung
BP Lingen
Angebotsabgabe bei
Zusatzarbeiten
Auftragsabwicklung
Baustellenplanung

Stoppleitung
Armaturenverantwortlicher

Technisches Biro

Bauteilauslegung
Dichtungsberechnung
Schraubenberechnung

EAS Einkauf

Ersatzteilbeschaffung

EAS Dichtungsbeschaffung
Baustellenleitung Verbrauchsmaterial-
beschaffung
Demontage der Armaturen

Reinigung
Schadensanalyse

Prufungen
Ersatzteilfertigung

Remontage

Fuhrpark

Anfahrbereitschaft

Anlieferung von
Ersatzteilen, Werkzeuge
und Dichtungen

Fertigung

Ersatzteilanfertigung
schweil3technische
Sannierung
Spezial Reparaturen

Ersatz fiir defekte Teile wurde dem Lager der BP entnommen, vom
Hersteller bezogen oder nach Aufmaf selbst hergestellt.
AbschlieBend wurde jedes Sicherheitsventil auf dem Armaturen-
priifstand eingestellt, unter Aufsicht des TUV einer Funktionsprii-
fung unterzogen und plombiert.

Bei den in den verschiedenen Anlagen zu inspizierenden Riick-
schlagklappen und Absperrarmaturen wurde nach dem Offnen der
Armaturen und der anschlieBenden Schadenskontrolle entschie-
den, ob die Armaturen in der Rohrleitung repariert werden konn-
ten oder auch ausgebaut, gereinigt und der Zeltwerkstatt zur Repa-
ratur zugefiihrt werden mussten.




Tabelle 3 Standard-Leistungsbeschreibung
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Standardleistungsbeschreibung fiir Armatureninstandsetzung
giiltig fiir Sicherheitsventile

Arbeitsgdnge:

Koordinationsgesprach mit dem Auftraggeber.
Freigabe fiir die zu sanierenden Anlagenteile einholen.

Aufnahme des jeweiligen Bauteils, KKS-Nr., Fabrikat, Baujahr,
Werkstoff u. a. zwecks Einbindung in die spatere Dokumentation.

Ausbau des Sicherheitsventils aus der Rohrleitung.
VerschlieBen der Rohrleitung gegen Einbringung von Fremdkdorpern.
Transport des Sicherheitsventils in die Werkstatt.

Pre-Pop Test. Vorpriifen des Sicherheitsventils um festzustellen ob die
Armatur bei dem gegenwartigen Zustand angesprochen hétte.

Demontage des Sicherheitsventils und Lagerung der Einzelteile in
einem eigenen beschrifteten Lagerbehaltnis.

Reinigen des Geh&uses durch Strahlen (Ventilsitz ist abzukleben)
Reinigen der Einbauteile und Schrauben durch Strahlen.

Befundaufnahme und Zustandskontrolle auf innere und duflere
Schaden sowie Funktionsmangel.

Alle Teile, Dichtflachen und Fiihrungsleisten visuell auf Risse,
Verschlei und Korrosion {iberpriifen sowie Oberflachenrisspriifung
der Dichtpartien.

Oberflachenrisspriifung des Ventilsitzes mit Protokoll.
Einschleifen und Lappen von Ventilsitz und Kegel.

Uberpriifung der drucktragenden Gehiuseschrauben und
ggf. Austausch.

Austausch und Erneuerung der vorhandenen Dichtungen und
Packungen, hier Beschaffung durch Auftragnehmer. Grundsatzlich
sind die Kundenspezifikationen zu beachten sowie Reingraphit mit
einem Anteil von 99,85 % Reinheit einzusetzen.

Fachgerechte Montage mit Dokumentation ggf. vorhandener Spalt-
mafe und Spiele unter Verwendung von Ersatzteilen und Dichtungen.

Bei den mit Reingraphit zu verpackenden Armaturen diirfen die
Stopfbuchsbereiche der Spindel nicht mit Molykote bespriiht werden.

Funktionspriifung des Sicherheitsventils auf einem Sicherheitsventil-
priifstand.

Abnahme durch TUV Sachversténdigen
Protokollierung der Einstelldaten.
Schutzgebung des Sicherheitsventils aufien durch Farbauftrag

Dokumentation tiber Zustand, Schaden und Reparaturumfang
einschlieBlich Angabe der technischen Daten, Maf3e und Werkstoffe
der Armatur.

Stehender Riicktransport zum Einbauort
Vor Einbau Rohrleitung auf Fremdkorper tberpriifen.
Sicherheitsventil in der Leitung montieren.

Riickgabe mit Meldung und Dokumentation an die zustandige
Betriebsstelle.

Gelsenkirchen, den 01.07.2006
E.ON Anlagenservice GmbH

Alle zu Uberpriifenden Armaturen, sowohl geflanscht als auch ein-
geschweif3t, erhielten neue Dichtungen und Packungen.

Bei den geflanschten Ausfiihrungen wurden die Dichtungsflachen
der Anschlussflansche wie auch der Deckeldichtungsbereiche auf
Beschadigungen durch Riefen oder Korrosion hin untersucht. Dabei
zeigte sich, dass eine Vielzahl der Dichtflachen stark beschadigt war
und dreh- oder schleiftechnisch nachgearbeitet werden musste.
Nacharbeiten konnten nur dort stattfinden, wo eine Schwachung
der Wanddicken noch verantwortbar war. Kritische Falle wurden
durch Berechnung der Mindestwanddicken, Dichtungen und
Schrauben iiberpriift. Bei Unterschreitung der Grenzwerte mussten
die Armaturen ausgetauscht werden.

Die Innenflachen der Packungsrdume konnten bei Beschadigungen
durch Korrosion weitgehend dreh- und schleiftechnisch instand-
gesetzt werden.

Schadhafte Spindeln wurden iiberarbeitet oder durch EAS neu
gefertigt. Ersatz fiir einfache Bauteile wie Spindeln, Spindelmut-
tern und Buchsen konnten sofort im Drehbankcontainer ange-
fertigt werden. Hierfiir wurden zeugnisbelegte Halbzeuge bereit-
gehalten.

Haufig auftretende Beschadigungen der Sitzflachen konnten durch
Nachdrehen oder Nachschleifen beseitigt werden.

Zu stark beschéadigte Armaturen oder Komponenten wurden zu
EAS-Vertragspartnern geschickt, die die notwendigen Reparaturen
nach Anweisung durchfiihrten. Hierzu zdhlten insbesondere jegli-
che Arten von schweitechnischer Instandsetzung an Armaturen-
gehdusen, Schieberkeilen und Verschlissen.

Spezielle Ersatzteile / Verbrauchsmaterialien

Fehlende Dichtungs- und Verbrauchsmaterialien, Schrauben, Fal-
tenbdlge, Federn etc. wurden direkt von der Baustellenleitung und
dem EAS-Einkauf bei entsprechenden Lieferanten angefragt, be-
stellt und per Eilkurier der Baustelle zugestellt.

Dokumentation

Dokumentationsgrundlage waren die zuvor erwdhnten, aufge-
listeten Armaturen des Auftraggebers.

Waéhrend der Instandsetzungsarbeiten konnte eine Vielzahl von
Daten, wie zum Beispiel Hersteller- und Materialangaben, Gréf3en
und Ausfiihrungen von Dichtungen und Packungen, Abmessungen
von Buchsen und Federn, Schraubenarten, Gro3en und Werkstoffe
etc. gesammelt und abschlieflend fiir zukiinftige Projekte dem
Kunden libergeben werden.



