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HAZOP - Anlagensicherheit und digitalisierte Gefahrenpravention

DaB die Anwendung der HAZOP (Hazard and Operability Studies) in Chemie und Pharma
stiandig zunimmt, ist ein unbestrittenes Faktum. Haufig bleibt der Nutzen des Metho-
deneinsatzes jedoch aus. Fiir die erfolgreiche Einfiithrung der PAAG ist eine sorgfiltige
Planung und Konsequenz in der praktischen Umsetzung von entscheidender Bedeutung.

Innerhalb der Normenreihe des IEC 61882 bildet HAZOP / PAAG (Prognose von Stérungen, Auffinden
der Ursachen, Abschatzen der Auswirkungen, GegenmaBnahmen) als Verfahren zur Gefahrdungsbeur-
teilung einen wichtigen Bestandteil.

Typische Beispiele sind die Design- und ProzeB-PAAG, Compliance MaBnahmen in der Notfallvorsorge,
sowie die Anwendung der Gefahrenvermeidung in der Anlagenplanung / -einrichtung und im Manage-
ment der Stérfallkonzepte. Dabei werden Anforderungen in mit der HAZOP verknilpfte Produkt- und
ProzeBherstellungsspezifikationen (Produktionslenkungspldne) umgesetzt. Konsequente Risikopraven-
tion eroffnet ein bedeutendes Potential zur Minimierung der Fehler-/Stérfallkosten.

Aufgabenstellung

Ihr Unternehmen sieht sich mit neuen Kundenstandards und Qualitatsnormen konfrontiert, die einen
Nachweis von Risikoanalysen fordern. Mit Textverarbeitungs- und Tabellenkalkulationsprogrammen
werden diese Forderungen schnell erfillt. Diese Losungen bleiben jedoch ohne planerische
Komponente und zielfihrende Systematik nur Stiickwerk. Die Mitarbeiter zeigen keine groBe
Motivation im Umgang mit der Methodik, da es an Einsicht in Sinn und Nutzen des Formalismus fehlt.
Risikobewertungen (Prioritéten) werden bewuBt auf den geforderten Schwellenwert ,getrimmt".
Es wird eine Menge Papier produziert, das System wird aber nicht ,gelebt".

Zielsetzung

Ziel ist es, Vorteile und den Nutzen der PAAG flir das eigene Unternehmen und die tagliche Arbeit in
den Mittelpunkt zu stellen. Das Verfahren muB als fest verankertes Instrument in die Projekt- und
ProzeBplanung integriert werden. Dies setzt neben Bestandigkeit im Umgang mit der Methodik auch
eine intensive Mitarbeiterschulung und Ausarbeitung einer unternehmensweiten PAAG-Strategie vo-
raus.

Vorteile und Nutzen, die sich durch den Einsatz von HAZOP im Rahmen der IEC 61882 ergeben:
e Reduzierung von Kontroll- und Stérfallkosten (Schadensbeseitigung, Reparaturen)
* Planendes Qualitétsmanagement statt Reaktion auf Qualitatsprobleme
* \Verbesserung der ProzeBkenntnis, insbesondere der vorhandenen Schwachstellen

» Nachvollziehbare Dokumentation des Unternehmens-Know-Hows zu Planungskonzepten sowie
Prozessen, einheitliche Vorgehenssystematik unter Verwendung von "Leitworten"

* Austausch von Wissen und Erfahrungen zwischen den betroffenen Abteilungen und Unterneh-
mensbereichen
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Durch Meilensteine (z.B. Beseitigung erkannter Schwachstellen innerhalb von befristeten Verbesse-
rungsprojekten) sind realistische Ziele definiert, deren Erreichung zum KVP-Projekt erklart werden.

Die erstellten Gefahrenanalysen sind in einer flir alle Betroffenen zuganglichen Datenbank mit an-
wenderfreundlicher Verwaltungssoftware abgelegt. Mit anderen Worten: Die HAZOP mufB den Mitar-
beitern konkrete Erfolgserlebnisse vermitteln und fiir alle erkennbar dokumentieren.
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Konzeption und Umsetzung

Das Einfihrungskonzept ist streng zielorientiert aufgebaut und gliedert sich in folgende Projektreali-
sierungsphasen:

Phase 1: Mitarbeiterinformation und Zusammenstellung der HAZOP-Teams.

Die Teams werden je nach Problemstellung besetzt. Die Mitarbeiter vor Ort (Sicherheitsfachkrafte,
MeB- und Regeltechniker etc.) werden miteinbezogen. Abteilungs- und unternehmensiibergreifender
Wissenstransfer ist fir die Erreichung der definierten Etappenziele von entscheidender Bedeutung.

Die Teilnehmer der HAZOP-Besprechungen arbeiten praxisnah und motiviert. Dies setzt Einsicht in
Sinn und Zweck der Vorgehensweise voraus. Existiert ein systematisches Projektmanagement, wird
ein Projektantrag fir die HAZOP ausgeflllt und durch den Projektfiihrungskreis genehmigt.

Durch die im Laufe der Zeit entstehende Know How Wissensbasis, die einen zentralen Zugriff auf die
ProzeBdaten erfordert, ist die Durchflihrung einer PAAG nur dann sinnvoll, wenn eine geeignete Soft-
ware eingesetzt wird.

Phase 2: HAZOP-Moderatorenausbildung.

Ab einer Anzahl von 5 Personen leitet ein ausgebildeter Moderator die HAZOP-Besprechungen. Der
HAZOP-Moderator wird gegebenenfalls in einem HAZOP Moderatorentraining ausgebildet. Damit ist
gewabhrleistet, daB die einzelnen HAZOP-Besprechungen effektiv und ziigig vonstattengehen.



Phase 3: Installation der HAZOP-Software.

Einrichtung der HAZOP-Applikation, Festlegung der wichtigsten Grunddaten und Parameter (Zu-
griffsrechte, Nummernsystematik, Baukastenstruktur, Textkataloge, Bewertungstabellen und Formu-
largestaltung).
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Phase 4: Workshop und Softwareschulung.

Um die PAAG im Unternehmen zu integrieren, bedarf es einer EDV gestltzten L6sung. Know-How
und Expertenwissen, das in den dokumentierten Analysen enthalten ist, wird dadurch abteilungs-
Ubergreifend transparent und zuganglich gemacht. Die HAZOP- Methodeneinfiihrung selbst erfolgt
anhand von spezifischen unternehmensbezogenen Beispielen, die den Praxisbezug herstellen. Diese
werden direkt mit Hilfe einer mehrplatzfahigen Anwendung umgesetzt.

Phase 5: Erstellung eines Leitfadens zur selbstandigen Durchfihrung von HAZOPs in Threm Unter-
nehmen, mit ausgewahlten Praxisbeispielen zur QM- Dokumentation.

Das softwareunterstlitzte HAZOP Baukastensystem reduziert Doppelarbeit. Gesamtprozesse werden
aus PAAG-Arbeitsfolgebausteinen zusammengesetzt. Anderungen an Bausteinen sind automatisch in
allen darauf zugreifenden ProzeBablaufanalysen aktuell. Der Pflegeaufwand wird stark reduziert, die
gewonnene Zeit wird in innovative Bereiche der HAZOP - Erstellung (VerbesserungsmaBnahmen,
Ursachenforschung) investiert. Standardisierte Textkataloge sorgen flr die Vereinheitlichung von
Gefahrenbeschreibungen und fiir die Reduzierung der erforderlichen Schreibarbeit. Diese Systematik
ist unternehmensspezifisch in einem fiir das Team verbindlichen Bearbeitungsleitfaden festzulegen.



Die Termintiberwachung der MaBnahmen erfolgt rechnergestlitzt und kann lber den PC, mitarbeiter-
und abteilungsbezogen, geplant und durchgeflihrt werden. Durch individuell anpassungsfahige
Bewertungstabellen wird die Voraussetzung fir eine objektive Einstufung der Risiken geschaffen.
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Rationalisierungseffekte

Durch konsequente Integration der PAAG in die Betriebsabldufe und Schaffung eines rechnergestitz-
ten Datenpools steigert sich die Leistungsfahigkeit des Unternehmens in folgenden Bereichen

* Reduzierung von Qualitatskosten, Betriebsunterbrechungen und Stérfallen

» Steigerung der Kundenzufriedenheit, Risikobewertungen auf SIL-Basis und/oder LOPA-Punkten
* Erhdhung der Arbeits- und Umweltsicherheit, Brand-/Explosionsschutz, Gefahrenpr@vention

» Juristisches Compliance Tool, nachvollziehbare Dokumentation zur Haftungsbegrenzung

» Einrichtung eines rechnergestiitzten Gefahrendiagnosesystems (Safety Integrity Level)

+ Kontinuierliche Verbesserung in Projektierung und Facility Management, LOPA-Konzept

« Aufbau einer Versionshistorie (Archiv) aller Gefahrenanalysen incl. Dokumentenvergleich

Damit tragt die PAAG zur konkreten Optimierung der ProzeBkette und zur Kundenorientierung aktiv
bei. Standige Verbesserung der Zusammenarbeit mit Kunden und Lieferanten verlangt den rei-
bungslosen InformationsfluB in einer unternehmensiibergreifenden Form. In einer Zeit wachsender
Belastungen und erhdhten Zeitdrucks ist die Gefahrenprdvention und die Umsetzung des Slogans
»,Doing it right at the first time" fir die Bewaltigung des Tagesgeschafts unabdingbar.



QualitatsbewuBtein entsteht durch das Verstandnis der Zusammenhange im Unternehmen. Die PAAG
zeigt bei effektiver Anwendung bestehende Zusammenhange und Optimierungspotentiale auf. Sie
priorisiert Gefahren nach ihrer Gewichtung und schafft damit die Basis flir VerbesserungsmaBnahmen.

Eine konsequente Umsetzung der HAZOP gibt AnstdBe, das Bestehende neu zu denken - die wich-
tigste Strategie in disruptiven Zeiten.

Dipl.-Ing. (FH) Gert Irmler, MBFG Mittelsténdische Beteiligungs- und Fihrungs-GmbH, D-73525 Schwabisch Gmiind
www.risikoanalyse.com/paag.htm
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