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Praxisbeispiel (S/D-Planung)
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Projektdetails (Beispiel S/D) 3 MCE

INDUSTRIETECHNIK

* Projektbudget 34 Mio. €
e Bearbeitungszeitraum (KERN) 14 Tage

e Verklrzung der Ausfuhrung 5 Tage

« Anzahl der Aktivitaten 20893 Task
 J Anzahl der Aktivitaten / Tag ca. 1500 Task/d
e Anzahl der kritischen Vorgange 2650 (12,7 %)
« Anzahl der kritischen Bautelile 359 (9,4 %)
« Anzahl der Vorgangsbeziehungen 48165 VB

« Anzahl der verschiedenen Gewerke 52 FB

* @ Manpower / Tag in der Anlage ca. 1200 MA

« Anzahl der Randbedingungen 157 RB



Vorplanungsprozel3 = MCE

INDUSTRIETECHNIK
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Ausfuhrungsplanungs- #EEMOE
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Teamplayer (Tools) i MICE

INDUSTRIETECHNIK

> Instandhaltung / Dokumentation lﬂﬂa <

ERP-System w <
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Anlagendokumentation 3 MCE

INDUSTRIETECHNIK

« Anlagenstrukturplan _ .

111 Produkt
X\rﬂrx\ T l

e PID / Verfahrensbilder = e g

Betighsmedium | Produkt

« Stamm- / technische Daten - e
[E-I:I- 5 Behalter 2
~ N _ ----- F B Beh.:ailterE
 Prifzyklen / Wartungsplane 237
-3+ 9 Behalter 3

.. . . E-EI- 10 Preumatizcher Antrieb
[ ) -+ 11 Elektrohydraulizcher Antrieb
Handbicher/Spezifikationen =211 cewen
&3 Typl Pumpen
=) Aktor [2 2 WAL]

o Material .J.E.....f::&}{ﬁl? 1 Kukpnhahn‘l?? '?II M3

—_rTe T
|

e Zeichnungen / Skizzen

« Equipmenthistorie
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lvitatenplanung i MCE

INDUSTRIETECHNIK

Rep plan] S| 8] x|
@ Modules Tooks Window test P =1 |
» Xk
.
b e I tS akete Celanese Reparaturplan o
Wt Fep P | Vo
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Lid Bt e Anlsge Bau | EquipmentHr Bazeichnung Vi Apparst Wastanstells
o e, |  Gasphasshyar i | 1973 10092 . Tigmann SmbH - Esse| BE3200 | C613/107T 1Ke-1288
- LI} D atumigez. Anlagenteil Baujahr Fabrik-Nr. Hersteller R+ |-Gehema [Zus.-stellungs-Zeichng
Filename Bt Technissher Fist | Pradaaiohl | o Favision N | Atbafauiagsic
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T ]

e bendtigte Ressourcen | _ ———
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[ ] n I H I |f l I I I I TechDo - [Repair plan - 100275011
8 Moduks Tooks Object Repsir Window test

ERRESS T RER SN

T

Fiepait plan iame Deseription
0627501 [2EhAnlage

€ TJ ({2 Object to repair[B-8240 Object descriplion [ Gasphasehydr. Il Produkt-orla

o5 ¢ [} Repair operations | & 3¢ Toal

. .
Y Arb e ItS b e S C h re I b u n g e n = [Eode [Operdion [Fasiton [Buaatian [ Teol [Desertion [oer | -
GERUEST X Berlst stelenfdemort A 0
[ |sEruEsT % Geriist stelensdemont C i
[ |sERUEST % Beriist stelensdemont. F 0
[|sERUEST % Beriist stelensdemont H 0
[ |sERUEST % Geriist stelensdemont G 0
- [ |sERUEST % Beriist stelen/demont. D 0
150L Isolierung demont. /mant 0
e Reparaturskizzen R e
[|scHL % MSR-Gerste demont mont 0 nach Absprache -
[F 5 X Materials
Poasition | Material Mat_description ‘Dusnhly ‘Desl:llphun -
HD\chtung DN=100PH= 16:MTEIL=Grapht MFLANSCH=5pieBblech WFLANSCH=CIHi: |1
. B Skt Schraubendu  ALUSSEND= MIGLANG= BOMTEIL=5EMFLANSCH=E; 3
o M ate rI al b e d arf :A Steckscheibe DN=100:PN= 16; 1
8 Dichtung DN=100:PH= 16:MTEIL=Grapht MFLANSCH=SpieBblech WFLANSCH=CIHi: |1
e Skt Schraubendu  AUSSEND= MIGLANG= BOMTEIL=5.6MFLANSCH=E; 3
e Steckscheibe DN=100FN= 16; 1
G Dichtung DN= 80:PN= 40MTEIL=GraphitMFLANSCH=5 pieBblech WFLANSCH=CIN: |1
[ SkiSchraubendu  AUSSEND= MIGLANG= BOMTEIL=56MFLANSCH=E; 3
Wlc Steckscheibe DN= 80PN= 40; 1
o Dichtung DN= Z5:PN= 4DMTEIL-GraphitMFLANSCH=5 pisBblech WFLANSCH=CIN: |1
[ ] O n Z e e [o Skt Schraubendu  AUSSEND= MIZLANG= BOMTEIL=5.6MFLANSCH=E; 4
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= Dichtung DN= 40:PN= 40MTEIL=GraphitMFLANSCH=5 pisBblech WFLANSCH=CiHi: 1
s Skt-Schrauben/Mu AUSSEND= MIGLANG= BEMTEIL-5E:MFLANSCH=5: 4 1
spok:celanese [
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Kostenplanung MCE

Activity Resource |Budgeted| Units per [Budgeted | Cost | CostAccount
Desceription (1)

« Kostenschatzung

+ELE1.AAAA (gesamt)

ol e M 021
Resource | Cost deot/Category Diiving| Curve
(S ST a 7
i MATL 1000 n]
+ELE1APLT.2ZHA Armatur iz

[ I 7261 ] :
[ B

ELE1.APL1 Arbeitsplan 001

 ABC Kostenanalyse

+ELE1 APLT.2.RL Rohtlsitung

Y Units Cost Total Urits Total Cost
u I I Units per hour 279
Res Lag/Duration i
% Camplete/Expended i Lo i
Budgeted amount 2780 1290 85 2700 161
76.41]  Planned vakie 00 il 00
Eamed value 0 00 0
ELE1.APL2.2.BH Behilter Actudltodale i i i
o ‘ E R - P r‘oz e B ELE1 AP 2BHE-1  Emmsatzmischbehalter To complete il ki
[O02ROBOD00 [ Ueher g & Mechariic JBTRE [ o] Atconpletion 200 181
Kostenvergleich
. 40,000 € 140,000 €
s
o Sekundarkostenermittlun
000 € 1 120000 €
30,000 € |
’ F100.000 €
25.000 € -
° Auftragsstru Ktu rplan ung : | I
E- 20,000 € T E
E Leooooe <
15.000 € J
=
 Verg abe konzepte TH-— o
10,000 € — I_— -l
F 20.000€
5.000 € - H
il
—'—'
oe | = o 1] o€

Y Ve rt r E l E ; m O d e I | e 03.11.03 | 041103 | 051103 | 061103 | 07.11.03 | 081103 | 101103 | 11.11.03 | 121103 | 13.11.08 | 14.11.03
von ABC| 1891€ | 152€ | o740€ | 68a4e | soare | 7916e | 13.966€ | 203a9€ | 10155 € | 7606€ | 1178€

summe von BBC| 1891€ | 2018 € | 12161€ | 9986 € | 11201€ | os16€ | 1s.675€ | sasare | 11803€ | serse | 1669 €

um.vonABC | L891€ | 3418 € | 13.158€ | 20002€ | 28.043€ | 35959 € | 49.925€ | 79.273€ | 0428 € | o7.124 € | 98.302€

Kum. von BBC 1891 € 3.909 € 16.070€ | 26.057€ | 37.348€ | 46.864 € | 62.539€ | 97.087€ | 108.890€ | 117.568€ | 119.237€
Datum
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Terminplanung 32 MCE

INDUSTRIETECHNIK

1] Ms;in\yun
ELE1 ELE-| Anlage

e vernetzter Terminplan mit =

Vorgangskalendern

e Ressourcen & Ressourcen-
kalender inkl. Geréate

 Planmengen & Kosten

e Terminierung Uber

meilensteingebundenen.
Ab- u. Anfahrplan

e WBS /Act.-Codes

e What If*-Szenarien
MCE Industrietechnik Leuna GmbH




Ab- und Anfahrplan =2 MCE

INDUSTRIETECHNIK

Anlage / Bau: [ELE1-Anlage
. Erstellt von: Mustermann
Systemterminplan Esteltam[10.11.2008
Seite von Seiten: _|1/1
. G eS al I Ital I I ag e T2 |T3|T4|T5| T6| 77| T8 | T9 | T10| T11| T12JT13| T14] T15|T16| T17|T18) T19| T20f T21|T22| T23| T24] T25| T26] T27
AlA AlA] A
AlA AlA]A
AlA AlA
]
o I e I I al I | ag e B8 AlA
AlA Al A
Al A Al A
- Al A AlA
* Produktionssysteme aE I
Al A AlA
10 |Destillation A AlA
. . s
Activity OCT03 I HOV03
[ ] Week 41 T Week 45 Week 45 T Week 47
WA Dur b5 56 (37 26 20,30 31,1 , 2 |3 & . 6,6 . T 6 9 [10 11 12,13 14 16 1% [17 .16 19,20 , 21
ELE-1 Anlage
Subtotal 593
OffSpec to OnSpec ELE-1 . OfSp
(gesamt) :
- - Subtotal 593
. S I C e r e ItSS Ste I I I e s e EE - ; : e
Start i ELE-1 0 ¥— Start Aurserlmriehm‘lhme ELE-1
Phase Reparatur ELE-1 52 ? Phase|
alle Systeme frei filr Reparatur ELE-1 a . : ! il
Phase Systemsteckscheiben setzen ELE-1 a6t ! Phase|
Start Systemsteckscheiben setzen ELE-1 a T ___‘ Start il setzen ELE-1
Encle alle Systeme ELE-1 0 8 1 AuBerl
Ercie: Systemsteckscheiben setzen ELE-1 0

Ende 5}
Start Systemsteckscheiben ziehen ELE-1 o il
Phase Systemsteckscheiben ziehen ELE-1 288

Phase Inbetriebnahme ELE-1 3120 E ¥ y

Start Inbefriebnahme ELE-1 0 ! - Start Inbetri
crvvertetes Ende Reparatur ELE-1 B : ! wart
Encle Systemsteckscheiben zishen ELE-1 0 : Ende 5
Encle Inketriebnahme ELE-1 0 \ #Ende I
OffSpec Destilation — ‘ !

Abtahren Destillstion 24 !—"’

Systemsteckscheiben setzen Destilation 24 -Lév : setzen

Destillation aulter Betrich o
Enicie: Reparstur Destilation a
Systemsteckscheiben zishen Destilation 24
Anfahren Dastillation 48
OnSpec Destilation a

Endprodukt

auber Betrieh ‘
& Reparatur Dest
steckse
Anfaly

)
|
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Bauteil / System Beziehungen

ELE1-Anlage
Mustermann
[29.10.2003
1/1

'R ] - - B
o Ab h a n g I g ke Ite n d e S K°mi’°'| Beschreibung |T1| T2| 'r3| T4| T5| Tsl 17| T8| T9|T10|T11|T12|T13|T14|T15| T16| T17| T18|T19|T20|T21 T22{T23|T24|T25|T26|T27
nente

V 108 _|L6sungsmischung Eintrit B2

MES Komponenten-Rasterterminplan

B2 Feststoffmischbehalter

Bauteiles zu

V 110 P2

P2 |Feststoffmischung-Pumpe

Produktionssystemen A CHREEARAT

Deseription Dur Finish

Hov
10, T11 W12, T13  F14 515, 516 IMﬁ (T18 W19, T20  F2

1 e 1 o
005R200030 i Druckprabe SCHA 2| 10JHNOVE3 [1HNOVE3 H—Vorhereitunu Druckprobe
-
005R200100 | Abnatime Druckprobe TLEY 2 S|12NOVO3 |12MOVO3 Abnahme Druckprobe
n = =
. I \ b I l a n g I g ke Ite I l d e S 003R200110 Rilckbau Druckprobe [SCHAY 2 [ 1012N0YV03 |13M0VO3 Riickbau Druckprobe
005R200060 Steckacheiben demontisren [SCHY 2 [ 1013N0VOT |14N0YVD3 Steckscheiben demontieren
L] [l 1
B al Ite I I eS Z l l We Ite re n 15 Fertigstellung ETRE 2 1] [14N0VD3 0SFertigstellung

14NOVD3 [17HOVO3

Bauteilen

OriSpec Encprodukt [17NOVD3 OnSpee Endprodukt

atlr
le Repsaratur Enclradukt

(14NOV3

Ench Ende Reparatur Endprodukt

ELET.EDPT.3 Inbetriebnahme
400000200 [Anfaren Endprodukt 1 [ 48fisnovos Jr7novos

* Abhangigkeiten von
Kleinbauteilen, MSR-

Anfahren Endprodukt

ELE1.EDPT3.XS Steckscheiben
00000190 Systemsteckachelen ziehen
Enchorodukt

1 24 [14NOVOI |15NOYVD3 H Systemsteckscheiben ziehen Endprodukt
—

ELE1.LMES Ldsungsmittel (Eingang)

1| 96]13NOVE3 [17NOVO3 &

AC00000080 OriSpec Losungsmittel (Eingani) 1 ] [17NOVD3 4 OnSpee Losungsmittel (Eing:

Einrichtungen, usw.
MCE Industrietechnik Leuna GmbH



Meilensteinplan =2 MCE

INDUSTRIETECHNIK

Aty g 0T \ o0
s 0 Week 44 [ Week & [ Week % [ Week 47
SR L T A A A S Y e A

* Integration aller ELE- Anlage

+(gesami)

0000:00 e 400 @ LA I

Y ¢4 T

Mal3nahmen, wie Projekte,

XERX R A
4 OffSpee Destiltion

Destiletion suier Bebizh - @Destilltion auer Betrieb

Encl Repatatur Desilefion ‘ ‘En(le Reparatur Destillation

(Onpec Desfiltion 1 4§ OnSpec Destillation

Erweiterungen, usw. Endpod |
N ¢t 8 ¢ ¢

+ Eingatzstoff

* Definition besonderer E— S S

+Feststoffmischung :
I R ¢ ¢
+Heizdampf 5 bar

Uberwachungspunkte an— | s i . o
L E— T
* Definition von Haltepunkten |l ve e s

+Ldsungsmittel (Eingang)

IH, Sondermalihahmen,

wl ¢ + ¢ \

» Berichtspunkte T
L

I 0 § ¢ ¢

+ Jusatzstoff

MCE Industrietechnik Leuna GmbH



Grobterminplanung i MCE

INDUSTRIETECHNIK

Aetii OV ]
: W [ Week 45 [ Week 46 [ Week 47 [ %I
Description 23 4,5 6 T B9 10 111213 14 15T 17 18 19,20 21,22 23|24 5 %

° E m' ||r]g de a"ngS en ELE-1 Anlage
r Ittl r I t T
OffSpec to OnSpec ELE-1 e OffSpec to OnSpec ELE-1

We g e + (gesamt)

Arbeitsplan 004

e e B

« ausschliel3liche Betrachtung === g

RR demontieren PR demontieren
R clemartieren MR demontieren

der GrofRbauteilen und

R reinigen
HMR reinigen
h-lnnere Untersuchung
Biindel montieren
RR mortieren h-RR montieren
Druckgrobe RR H Druckprobe RR
RR Vorberedung Druckoroke 1RR Vorbereitung Druckprobe
o 1 R Aénstme Cruckyrobe 3R Abnahme Druckprobe
¢ ke I n e B e r u C kS I C h t u n g VO n R Rilckhau Druckprbe H-RRRilcl«hau Druckprobe
R montieren IR montieren
. . MR Yarkeredung Druckprobe b MR Vorbereitung Druckprobe
ReSSO u rce nve rfu g barke It Cruckyrob W bnruckpruhem
MR Aknahime Druckorobe MR Abnatime Druckprobe
i Riickbau Cruckgrabe MR Riickbau Druckprobe
(35 Ferfigstelung OSFertigstellung

* keine Nivellierung Fasiscun

Systemabhangigkeiten

+Heizdampf 5 bar

MCE Industrietechnik Leuna GmbH




Detailterminplanung (1) i3 MCE

INDUSTRIETECHNIK

OCI0 \ TOVE3
Week U Week 45 Week 4
BN W Y R 6T N0 1213 6T

Utlaheruahe an Mechanik
%ﬁquipmem abklemmen
Equipment demontieren
| b-l-ﬂ{quipment iiberholen
Equipment montieren
[YEquipmem anklemmen
(SFertigstellung

Activity
Deseription

Regelveri

« Ermittlung der kritischen

Ueherge in Mecai
Fcyipment abklemmen

Wege

e Betrachtung aller

Equipment (auch KE)

WErmectammung demanieten SEHWGmedimmung demontieren

ehergabe an Mechank Uebergabe an Mechanik
Equipment abklemmen

* Integration von oot e

. ipment | m{quipmem iiberhalen
R e S S O u rC e n m I t ' ' : Equipment mantieren
Fcyipment anklemmen i Equipment anklemmen

(Y5 Ferigetelung

Ve rfU g b ar ke ItS g re n Z e n WarmecfammLng morfieren

S Fertigstellung
M Wirmedimmung montieren

. i Uéheruahe an Mechanik
® I n te g ratl O n VO n Erjipment demartiren %ﬁquipmem demontieren
Fcyipment abklemmen Equipment abklemmen
i b-l-ﬂ{quipment iiberholen
3 ZV Equipment montieren
: [YEquipmem anklemmen
‘ 5 Fertigstellung

Planmengen

Fcyipment anklemmen
(Y5 Ferigetelung

MCE Industrietechnik Leuna GmbH



Detailterminplanung (2) i3 MCE

INDUSTRIETECHNIK

Adtity g (IR \ Toums

[ frUhest mo I Prufun en sl | zv.za.zsvfeseukmﬂ‘2}3‘4‘5\'{.8?:'61.M}mm‘1\'{&{83%‘15.16Iﬁ‘.1s.1r‘ezeukg1‘zz‘z
g - g Gerllat montieren 10 m—éeu:istmomie‘[en i =
Vrmedaimmung demantieren 1 lﬂ‘:\*ﬁrmed&iﬁlmung demontieren !
e =, . Ushergshs an Mechenik 0 Uebergabe an Meehanik ]
o frihzeitige Auslastung der | : &725.?.'513!?1“3,“3;‘2!!. s -
Expiment trennen § Equipment trennen !
. Einment il 1 Fo=m=Euipment iberhol
Werkstatten i ; p———
Fopipment anklemmen b Equipment anklemmen !
(SFertiosteluny 0 T 1 1 O T — -
1 . . Warmedning morteren 10 " E-\lﬁl:frlmedanlmungmontieren3 3
o kontinuierliche Auslastung E= i Homimion
d e r R e SS O u rce n ehertahe an Mechanik 0 1 U;hergahe anMechanik l 3 :
Exginmert demanfieren [ L L1Em|inm.f=.n1‘(I.ﬂ.mmﬁi.c!rren ! ’ J
{ 1 [ i
. 113 ! 310
« Einhaltung der festgelegten w ; 1
# ]
Schutz- & ” ‘*
chutz ) ;
. . 24 1
Sicherheitsmalinahmen u

e Sicherung der
Ubergabetermine

P L T P O A 0 0 I

T
‘ Week [ Weh \ Vieckds | Vel
[TTRITE HOV3

ot
=
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Ressourcenplanung mnusanCmE

« Ermittlung der Planmengen | -

b\

/ Vorgang - ST

 Bestimmung der bendtigten|

Manpower pro Gewerk =

:::::::::::::::::::::::::::::
= = = = =2 =2 =2 =2 =222 2333343382382=382=3833A3a 3323233
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« Kraneinsatzplanung ﬂﬂ
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~What If* - Szenarien f:::§§MCE

INDUSTRIETECHNIK

Activity Activity Resource | Targetd | Target? Budgeted| Unitsper |  Targetd Target?  |Budgeted| Cost

. . Description
e Terminszenarien ELE1 ELE Anlage
S 7 N I I I

N I ) N

* Kostenszenarien A —

AA00000001 Fhase Auberetrietnahme ELE-1 i} o 000 o 00 2
- 4400000002 Phiase Systemsteckschelien setzen ELE 0 o 0 o 0 ] 0
e M
a n p Owe rS Z e n ar I e n ABON0GN00 Fhase Reparetur ELE-1 00 i} 000 i} 0 L2
ACD0og0n Phase Systemsteckscheben zighen ELE-1 00 o 000 i} 0 A
ACON0g00D2 Phass Mhetrighnting ELE-1 0.0 o 100 0 0m 0 00m
e Sachziel
aC Z I e S Z e n arl e n \ | | ool om[ om]  om] 0| om] omf
(04R170120°  |Binde! demantieren 3 A ' Biindel demontieren A ‘
- - - 004R170030  |RR reinigen : : iﬁ-ﬂ—ym reinigen
| . | ]
 Basisp lanve g leiche (b IS zUu N — =
i H [ —
004R170050°  (Innere Untersuchung 3 E E Innere Untersuchung
: [ 2]

Biindel montieren

3 Basisplane gleichzeitig)

(04R170070 |RR montieren

Rﬁ montieren

O04R170140 (R Worbereitung Druckprobe BR Vorberei Druckprobe 3
- O i |
. O04R17TM00  |Druckprobe RR Y Druckprobe RR
Terminplananalysen )
O04R1TME0 |RR Abnabme Druckprabe RR Abnahme Druckprobe
o
(04R170MED  |RR Rickbau Druckprobe

RR Riickbau Druckprobe
00

MR meontieren |

 Projektpufferanalyse (nur =

O04R1TM70 MR Varberetung Druckprobe

bei Critical Chain Methode) [l

(03R170180° (MR Riickhau Druckprabe

: Druckprobe MR

MR A‘Imahme‘Druckprol)e

; MR Rlic‘khau Druckpre
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Ausflihrung =2 MCE

INDUSTRIETECHNIK

| nstandsetzung von

MSR - Technik < Elektrotechnik —>
Anlagenkomponenten
Prifungen & — 4 ) mechanische
—>
Abnahmen Ablauf- & Sicherheitskoordination Instandhaltung

Disposition, Projekte,
Termin- & Kostencontrolling,

.. L ogistik Hoch-, Tief- &
Reinigung < \ ) —> Stahiba
h 4
Dammtechnik & : Rohrleitungsbau &
GerUustbau A Material Verwaltung — Schwermontagen
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Termincontrolling 32 MCE

INDUSTRIETECHNIK

Fortschritt Mechanik

e Einsatz eines -

Barcodesystems pro - T
Vorgang & Gewerk N e e A I S

« Tagl. Fortschreibung & . ”

V102 (00RO [Eouinment demartieren 3 0CTI0G | 31.00T.03

0
T T 3 3
= = = =
Neuberechnung des SRR
S S S WA {0002 |Eouipment demartieren 31.0CT 03 3100703
I

- Meilensteintrendanalyse
erminpianes
27, 28 29 1 2 3 4 5) € 7 £ r

s |5

o Tagl. Soll-/ Ist-Vergleich N—— e T

auf Basis von I |

................ (LI
Detailterminen T 1

8
s
s
s
| e 2
nnnnnnnnnnnnnnnnnnnn P
2
. .
Start 30. Okl 30 U
® I I I I I » HE
eeeeeeeeeeeeeeeee PRI Y

it

: s
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Kostencontrolling

INDUSTRIETECHNIK

> mit Primavera P3

o Kostenzuordnung auf
Vorgangs- bzw.
Ressourcenebene

 Kumulierte Leistung / Tag
o Tagl. Soll-/ Ist-Vergleich
o Kostenstellen / -arten

 Bewertung
aul3erplanmalliger
Aktivitaten

MCE Industrietechnik Leuna GmbH

Activity
Description

Resource \Budgeted| Units per |Budgeted| Cost | Cost Account
Quantity [ime Period| Cost | Cat

ELE1 ELE-1 Anlage
O 7 57 A

N e ) N T
+ELE1 AAAA (gesami)

ELE1APL1 Arbeitsplan 001 mmar ﬂ
S I I N R
Resauce [ Cost dectaequnDiving] Cuve |
i i .
St | \ KGRy e
+ELE1APLY2HA Amatur i
— [ ™ :
+ELELAPLIZRL Rofletung | Hm
Inis (ol Tollnts | TotalCost
ELE1APL2 Arbeitsplan 002 Unls per o i
<l _ w41 | ResLagDuaion I
_ -- % Comple/E spended 0l [ 00
Budgeled amount TE e T TRE
‘Sumotal | ‘ ‘ 75‘41| Planned vaie il il il il
- Eaned salie 00 o 00 0m
ELETAPLI2BH Behiter Addlce i i i} ]
ELEIAPL22BHB  Einsatzmischbehler Tocoiee i 1204 Th 161085
MOCROEDOND— Uetopbe i echnk BIRE o] Alcorgelon ug | IEE ag | leld
(EFOE)  [Endgnet e i T S — —
il e FEN i L T R T
(OROENGED et sty TIEY no|  1m| o Lo
lnceogonm ot sfessen A O R O R
MRIEN (G5 Ferigeleng BTRE ] L
LE1.APL3 Arbeitsplan 003
S I ) N Y A
\ D \




eingesetzte Tools = MCE

INDUSTRIETECHNIK

* Primavera P3 V3.1 5
SerEng (ol

 Primavera P3e V4.0 Eng

 Primavera Barcode

« MS Project 2000 w

« MCE Calc e

« SAP R/3 Rel. 4.6¢

 |IAge/ Tech-Do / CASP+ 'gb

e Microsoft Outlook

98/2000/XP g ;
« diverse gB

Individualentwicklungen N
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MCE... areliable partner! =2 MCE

INDUSTRIETECHNIK

4

takt: MCE Industrietechnik
mce-industrietechnik @mce.ag
Tel.: +49 3461 432976
Fax: +49 3461 432701

www.mce.ag
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What If-Szenario

Beispiel: Bedingung 1

« Bedingung
Das Projekt ist unkritisch, da die Nachfrage

nach dem Endprodukt nicht ausreichend
vorhanden ist.

Mit der Aul3erbetriebnahme der Anlage soll
am 30.10 begonnen werden.

Die Vertrage mit den ext. Ressourcen SCHL,
SCHW und REIN sehen einen Mischstunden-
satz fur den Arbeitszeitraum Montag —
Freitag von 7.00 — 17.00 Uhr vor.

Das Projekt soll mit diesem Kalender
abgefahren werden.

MCE Industrietechnik Leuna GmbH




What If-Szenario

Beispiel: Bedingung 2

2. Bedingunag

Die Nachfrage fur das Endprodukt ist
gestiegen.

Die Anlage muss spatestens am 17.11.
wieder On Spec sein. Jeder Tag eher ist
positiv.

Aufgrund des hochpreisigen Endproduktes
sind die Mehrkosten fur die Instandhaltung
untergeordnet.

Es gelten erhOohte Std.-Satze flr die ext.
Ressourcen bel zweischichtiger Arbeit inkil.
der Samstage. Die Sonntage mussen
arbeitsfrel bleiben.
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What If-Szenario

Beispiel: Bedingung 3

3. Bedingunaqg

Das Budget ist auf 67.000,00 € reduziert
worden.

Ist der Termin 17.11 mit diesem oder einem
geringeren Budget realisierbar?

MCE Industrietechnik Leuna GmbH



Erfahrungen

INDUSTRIETECHNIK

Shut Downs and Revamps

Raffinerie Heide / D 2000

» Raffinerie Schwedt /D 2001

» SVZ Schwarze Pumpe /D 2001

» Raffinerie Neustadt /D 2002

= Olefin / Aromaten / Hydrocracker 2002
Gelsenkirchen / D

= MIDER/D 2002

= MSA, Glyoxylséaure- und 2000/2001
Mehrzweckanlage, Linz / A

= NH3-, Harnstoff-, Salpeter- und 2000/2002
Melaminanlage, Linz /A

» Polypropylen- und HDPE-Anlage, 2000/2002
Burghausen und Wien /A

» Raffinerie und facilities / Marokko 2003

= Olefin / NH3 Gelsenkirchen /D 2004

DEA

PCK

SVvZz

Bayernoil

VEBA Oel
[Alliance
Mider/Totalfinaelf
DSM F.C.A.

Agrolinz Melamin

Borealis

SAMIR
BP /Allianz
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