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Stillstand in Deutschlands größ-
ter Raffinerie ist teuer und dennoch 
für wiederkehrende TÜV-Prüfungen 
notwendig: Alle drei Jahre steht bei 
der Mineraloelraffinerie Oberrhein 
(MiRO) in Karlsruhe zur turnusmä-
ßigen Großinspektion einer der zwei 
Werkteile für circa fünf Wochen still. 
In dieser Zeit werden auch wich-
tige Anlagenänderungen durchge-
führt, die bei laufendem Anlagen-
betrieb nicht möglich wären. So 
herrscht während des Produktions-
stillstandes emsige Geschäftigkeit 
auf dem MiRO-Gelände, denn fünf 
Wochen sind für größere Anlagenver-
änderungen alles andere als üppig. 
Zuverlässige Planung, gute Vorbe-
reitung und hohe Flexibilität während 
der Umsetzungsphase selbst wer-
den von den an den Änderungen 
beteiligten Unternehmen gefor-
dert. Der Tausch der Coke Drums 
ist dafür ein gutes Beispiel. 

Im Coker der Mineraloelraffinerie 
Oberrhein werden schwere Rück-
stände aus der Rohöldestillation 
weiterverarbeitet (gecrackt) und 
dabei leichtere Produkte wie Ben-
zin und Diesel gewonnen. Bei die-
sem Prozess fällt zudem Koks als 
Nebenprodukt an. Die Coke Drums 
(zylinderförmige Behälter von über 
30 Meter Höhe), in denen diese Pro-
zesse ablaufen, waren seit 35 Jah-
ren im Einsatz und dabei beacht-
lichen Belastungen ausgesetzt: Alle 
16 Stunden wird einer der Behälter 

aus Spezialstahl auf bis zu 490 °C 
erhitzt und anschließend wieder 
abgekühlt (Bild 1). Diese extremen 
Temperaturschwankungen fordern 
dem Material einiges ab. Um wei-
terhin eine zuverlässige Produktion 
zu gewährleisten, mussten die Coke 
Drums daher Anfang 2018 ausge-
wechselt werden. Hierfür nutzte die 
Raffinerie den zur regelmäßigen 
TÜV-Prüfung geplanten Stillstand.

Mehr als mechanischer 
Tausch

Allein der mechanische Tausch 
der Kokskammern ist eine Heraus-
forderung. Antransportiert per Schiff 
über den an Werkteil 1 angren-
zenden Rhein, wurden die 400 Ton-
nen schweren Stahlzylinder mit 
einem speziellen Kran in ihre end-
gültige Position im Coker Stahlgerüst 
gebracht und mit Bolzen und Muttern 
fixiert. Danach folgte der elektrische 
Anschluss und die Installation der 
MSR-Technik (Mess-, Steuer- und 
Regelungstechnik - Bild 2). Die Pla-
nung dieser anspruchsvollen Auf-
gabe (Elektrotechnik und MSR Tech-
nik) übernahmen die Automatisie-
rungsexperten von Rösberg. Das 
Unternehmen unterhält ein eige-
nes Büro auf dem Werksgelände 
der Raffinerie. Die dort ansässigen 
Mitarbeiter unterstützen im Rahmen 
ihrer Projekttätigkeit dabei, dass die 
MSR-Technik der Anlage zuverläs-
sig läuft, helfen aber auch bei kom-

plexen Neu- oder Umbauten. Dipl.-
Ing. Adnan Basic ist Lead Engineer 
Process Automation bei Rösberg 
und war in diesem Fall für die Pro-
jektleitung zuständig. Er erläutert die 
wesentlichen Herausforderungen: 
„In einer Bestandsanlage derart 
komplexe Änderungen vorzuneh-
men ist alles andere als einfach. 
Zudem ist die Sicherheitssteuerung, 
die wir erweitert haben, sehr kom-
plex, da viele Verriegelungen inein-
andergreifen. Und schließlich muss 
ein Großteil der Arbeiten in einem 
zeitlich sehr begrenzten Rahmen 
stattfinden. Von den sechs Wochen 
blieben uns nur etwa zwei, da wir 
zuerst die Montage abwarten mus-
sten, ehe wir das Zusammenspiel 
von Feldgeräten, Leit- und Steue-
rungstechnik testen konnten. 

Akribische Planung
Die Planung für das komplexe 

Projekt begann deshalb gleich nach 
der Projektvergabe Mitte 2016. Und 
zwar die Planung der Demontage 
ebenso wie die der Neumontage. 
Zugute kam den Automatisierungs-
experten, dass die MiRO bereits seit 
Jahren mit den PLT-CAE-System 
ProDOK von Rösberg arbeitet. So 
konnten sie für die Elektro- und MSR-
Planung ihr hauseigenes Tool nut-
zen, das bei Anlagen-Neuplanungen 
einen integrierten Planungsprozess 
nach einheitlichen Regeln ermög-
licht, angefangen von der Basis- 
und Funktionsplanung bis hin zur 
Ausführungs- und Montagepla-
nung. Darüber hinaus unterstützt 
das Tool aber auch den weiteren 
Betrieb also auch bei Änderungs- 
und Ergänzungsplanung sowie der 
Betriebsbetreuung. Mit diesen guten 
Planungsvoraussetzungen und den 
umfangreichen Dokumentationsun-
terlagen ließ sich gut vorbereitet die 
eigentliche Umrüstung angehen. 
Alles, was vorab vorbereitet werden 
konnte, wurde natürlich bereits erle-
digt und so das extrem kurze Zeit-
fenster wirklich nur für die vor Ort 
notwendigen Maßnahmen genutzt.

Sicherheitssteuerung 
erweitern

Aber nicht nur die Hardware mus-
ste gut geplant und korrekt einge-
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baut werden. Damit Hardware im lau-
fenden Betrieb auch das tut, was sie 
soll, ist die richtige Steuerungstech-
nik notwendig. Im Zuge des Coker-
Tauschs wollten die Anlagenbetrei-
ber zur Prozessoptimierung einige 
verfahrenstechnische Änderungen 
vornehmen. Das erforderte zusätz-
liche Armaturen und damit auch einen 
weiteren Steuerungsschrank mit den 
dafür notwendigen E/A-Steckplät-
zen. Somit war auch eine Anpassung 
der vorhandenen Sicherheitssteue-
rung an die neuen Anforderungen 
notwendig. B.Eng. Sascha Wippert, 
Automation Engineer Process Auto-
mation bei Rösberg, war für diese 
Anpassung federführend. Er berich-
tet: „2012 haben wir bereits mit Hilfe 
einer HIMA-Sicherheitssteuerung ein 
Interlock-System, also ein Verriege-
lungs- und Freigabekonzept der ein-
gesetzten Armaturen, implementiert. 
Jetzt galt es diese Steuerung an die 
neuen Abläufe und die dafür not-
wendigen Armaturen anzupassen.“

Mit Simulation zum Erfolg
Weil die Inbetriebnahme der Steu-

erungssoftware erst nach vollstän-
diger Montage des neuen Cokers, 
aller Elektroleitungen und Arma-
turen usw. starten konnte, war die 
Zeit hierfür äußerst knapp. Damit 
dabei dennoch alles reibungs-
los verläuft, wurde die Software 
vorab umfangreich in einer Simu-
lation getestet. Allein die Simula-
tion der Feldebene zu implemen-
tieren war ein umfangreiches Pro-
jekt. Wippert erinnert sich: „Nach-
dem in der Planungsphase alle ver-
fahrenstechnischen Anpassungs-
wünsche festgelegt waren, erhielten 
wir das Lastenheft für die Steue-
rungssoftware und konnten ver-

hältnismäßig früh mit der Entwick-
lung starten. So waren wir bereits 
im Oktober 2017 so weit, dass die 
neue Software umfangreich in der 
Simulation getestet werden konnte.“ 
Während eines siebentägigen Funk-
tionstests in der Anlagensimulation 
haben die Automatisierungsexper-
ten zusammen mit etlichen Anlagen-
bedienern die Reaktion der Anlage 
auf verschiedenste Eingabeparame-
ter untersucht. Mit den Erkenntnis-
sen aus den Tests wurde dann die 
Steuerungssoftware entsprechend 
angepasst. Damit ließen sich viele 
Probleme bei der tatsächlichen 
Inbetriebnahme bereits im Vorfeld 
vermeiden. Während der Umstel-
lung selbst mussten die Software-
Entwickler dann Flexibilität zeigen. 
Wippert berichtet: „Da viele Abläufe 
komplett neu entwickelt wurden, 
war die Inbetriebnahme natürlich 
eine spannende Zeit. In den letz-
ten zehn Tagen waren immer mein 
Kollege oder ich vor Ort, um rund 

um die Uhr notwendige Unterstüt-
zung leisten und bei Bedarf Anpas-
sungen an der Software vornehmen 
zu können. Dabei ging es aber nicht 
um grundsätzliche Änderungen an 
den Schrittketten beispielsweise, 
sondern meist darum, einzelne Pro-
zessparameter nachzujustieren.“

Zwei Fliegen mit einer 
Klappe

Die aufwändig entwickelte Simu-
lation ermöglichte aber nicht nur die 
reibungslose Inbetriebnahme, son-
dern auch den sicheren Betrieb vom 
ersten Tag an. Denn mit ihr konn-
ten die Mitarbeiter bereits vor der 
Inbetriebnahme geschult werden. 
Dass die letzten Maßnahmen vor 
Ort und die Inbetriebnahme selbst 
so gut klappten, hatte neben der 
guten Planung und der Simulation 
auch damit zu tun, dass die auf dem 
Betriebsgelände arbeitenden Rös-
berg-Mitarbeiter die Anlage und ihre 
Prozesse sehr gut kennen. Pro-
jekte dieser Komplexität können sie 
jedoch nicht alleine stemmen. Hier 
ist es vorteilhaft, dass sie ihre Kol-
legen aus anderen Standorten hin-
zuziehen können. Dabei geht es nur 
vordergründig um die nötige Man-
power. Vor allem wird es dadurch 
möglich, ein schlagkräftiges Team 
zusammenzustellen, das die für das 
jeweilige Projekt notwendigen Qua-
lifikationen mitbringt. Dazu gehören 
zum Beispiel Automatisierungsin-
genieure (Basic Planung), Detail 
Planer, Ingenieure für Steuerungs-
software (Siemens, HIMA), Junior 
Ingenieure als Unterstützung für die 
umfangreichen Testaktivitäten und 
vieles mehr. 

Das PLT-CAE-System 
ProDOK

Moderne verfahrenstechnische 
Anlagen können nur dann effektiv 
betrieben werden, wenn die Daten 
aus der Planungsphase auch für 
Betrieb, Instandhaltung und Moder-
nisierung verfügbar sind. Anlagen-
realität (As-Built) und Dokumenta-
tion müssen verlässlich überein-
stimmen. Nur wenn alle Daten kon-
sistent sind, lassen sich kostspie-
lige Neueingaben und unnötiger 
Engineering-Aufwand vermeiden. 
Genau hier setzt das PLT-CAE-
System ProDOK an. Es sorgt für 
einen integrierten Planungsprozess 
nach einheitlichen Regeln. Da alle 
Daten in ein und demselben System 
gewonnen und ausgetauscht wer-
den, gibt es keinen Ärger mehr mit 
lästigen Datenübertragungsfehlern. 
Die Funktionen umfassen Basis-, 
Funktions-, Ausführungs- und Mon-
tageplanung bei der Neuplanung, 
der Änderungs- und Ergänzungs-
planung sowie der Betriebsbe-
treuung. Dabei wird der komplette 
Lebenszyklus einer Anlage unter-
stützt. Mit seiner durchgängigen 
und konsistenten Dokumentation 
sorgt ProDOK dafür, dass sich zu 
jedem Zeitpunkt die Anlagenreali-
tät in der Dokumentation widerspie-
gelt. Spürbare Qualitäts- und Effi-
zienzsteigerung und eine erheb-
liche Zeit- und Kostenersparnis 
sind die Folge. Investitionssicher-
heit ergibt sich durch die weite Ver-
breitung des Systems in der verfah-
renstechnischen Industrie und aus 
dem Einsatz modernster Software-
technologie.  ◄

Bild 1: Der mechanische Tausch der Coke-Drums ist eine herausfordernde 
Aufgabe. (Quelle: MiRO)

Bild 2: Auch der elektrische Anschluss und der MSR-Technik ist äußerst anspruchsvoll (Quelle: Rösberg)


