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Ein beruhigendes Geftihl, mit PROXIA-MES
ZU wissen, wann, was, wo und wie in
unserer Produktion lduft!

Olaf Lehmann
Geschaftsfuhrer

WLEHMANN

METALLTECHNIK GmbH

KOORDINIERUNG KOMPLEXER
FERTIGUNG MIT PROXIA MES

bei der



Komplexitat im Griff -

Wenn man Olaf Lehmann mit drei Worten beschrei-
ben musste, wiirde man den Geschéaftsfihrer der
Lehmann Metalltechnik GmbH mit den folgenden
Adjektiven charakterisieren: vorausschauend, streb-
sam und zuverlassig. Mit diesen Eigenschaften konnte
er den Familienbetrieb innerhalb der letzten 18
Jahre von zehn auf 80 Mitarbeiter erweitern. Zum
Erfolg des Unternehmens trugen nicht zuletzt eine
konsequente Ausrichtung an den Bedlrfnissen der
Kunden und kontinuierliche Investitionen in neue
Technologien bei.

SWir fertigen hochbelastete, sicherheitsrelevante
Schweil3produkte als Baugruppen. Eine Baugruppe,
die zum Teil aus Unterbaugruppen hergestellt wird,
besteht aus bis zu 150 Einzelteilen. Erst wenn samt-
liche Teile fertig sind, kdnnen sie montiert werden®,
erklart der Unternehmer.

»,Dazu kommt, dass jedes Teil einen anderen Weg
durch die Produktion hat. Das bedeutet eine sehr
hohe Komplexitat der Prozesse und eine duf3erst
verschachtelte Planung. Um hier den Uberblick zu
behalten, brauchen wir einfach ein leistungsfahiges
Tool in der Planung!‘ Das intelligente PROXIA MES
mit Leitstand, BDE und PEP verhilft heute zu mehr
Flexibilitdt und besserer Termintreue.

,Der Leistungsumfang wie auch die starke
Praxisorientierung und Abbildung genau
unseres Fertigungsprozesses hat unsere
Erwartungen tibertroffen.”

Auf einen Blick - der Anwender




Transparenz
an oberster Stelle

Die Lehmann Metalltechnik GmbH aus Neustadt in
Ostsachsen ging wie viele metallverarbeitende Unter-
nehmen aus einer Schmiede hervor und ist bereits in
der flinften Generation familiengefiihrt. Der Schritt
von einer konventionellen Dorfschmiede hin zu einem
modernen Zulieferer fiir den Metall- und Werkzeug-
bau kam Mitte des letzten Jahrhunderts. In dieser
Zeit wickelte das Unternehmen immer mehr Auftrage
fir den Maschinenbau und der Industriebetriebe

ab. Um hier noch starker Ful3 zu fassen, investier-

te der Mittelstandler in eine CO2-SchweiRanlage

und orientierte sich an den Bedtirfnissen des Fahr-
zeugbaus und der Metall-Industrie als Zielgruppen.
Verschiedene SchweilRverfahren gehéren seither zu
den Kernkompetenzen des Betriebs. So verfiigt das
Unternehmen beispielsweise (iber die Zulassung zum
Schweif3en im Schienenfahrzeugbau, Herstellerqua-
lifikationen zum Verarbeiten hochfester Feinkorn-
baustahle und zum Schweifen von Edelstahl- und
Aluminiumkonstruktionen.

Auf einen Blick - Herausforderungen

Mehr Transparenz in hochkomplexer Fertigung
Papierarme Fertigung

Punktgenaue Einsatzplanung von Personal und
Maschinen

Sicherer Nachweis von Qualifikationen des
Personals (QS)

Effizientere Prozesse durch optimierten Einsatz
von Ressourcen

Verbindliche Aussagen liber Liefertermine
Mehr Spielraum flir Entscheidungen

Heute beliefert Lehmann Metalltechnik hauptsachlich
Unternehmen des Maschinenbaus, der Schienen-
fahrzeugindustrie oder des Automobilkran- und
Hubarbeitsbiihnenbaus - alles Kunden, die sehr hohe
Anforderungen bezliglich Sicherheit und Qualitat an
die Produkte stellen. Um hier einen liickenlosen und
zu 100 Prozent riickverfolgbaren Prozess zu garantie-
ren, verfligt Lehmann Metalltechnik (iber eine eigene
QS-Abteilung mit Qualitatsbeauftragten, Schweil-
fachingenieur und Werkstoffpriifer. Durch besondere
Schulungen und spezielle Ausbildungen sind viele Mit-
arbeiter fur verschiedene SchweilRverfahren quali-
fiziert. Um die hohen Qualitatsanforderungen gegen-
Uber ihren Kunden auch formal zu erflllen, verfigt
die Lehmann Metalltechnik iber zahlreiche Zertifizie-
rungen, unter anderem DIN EN ISO 9001 und die IRIS
speziell fiir den Schienenfahrzeugbau.

Hoéchste Qualitat



Zettelwirtschaft”

Die Verpflichtungen, die aus diesen Zertifizierungen auch die starke Praxisorientierung und Abbildung
resultieren, vor allem aber auch Nachweispflicht genau unseres Fertigungsprozesses hat unsere
gegenliber den Kunden, waren fiir Olaf Lehmann Erwartungen Ubertroffen.

Griinde, nach einer effizienten und praktikablen

Losung zu suchen. Damit sollte die Produktionspla- Heute nutzt der Mittelstandler die PROXIA-Module
nung, aber auch die Dokumentation soweit wie még-  BDE Betriebsdatenerfassung, PEP Personalein-

lich optimiert und automatisiert werden. In einer satzplanung und MES-Leitstand/Feinplanung,
Internetrecherche stiel3 er auf MES-Software von um die Fertigung der verschiedenen Baugruppen
PROXIA. ,Nach ersten Gesprachen und Prasenta- und Unterbaugruppen zu koordinieren. Mit dem
tionen war ich begeistert. Der Leistungsumfang wie BDE-Modul von PROXIA kénnen Mitarbeiter des

,Durch die wesentlich einfache-

re Datenerfassung mittels Terminals

an den Maschinen fdllt nun das ldstige
Zettelschreiben weg. Eine willkommene
Erleichterung fiir die Mitarbeiter!“

Olaf Lehmann | Geschaftsfiihrer |




metallverarbeitenden Unternehmens den Ist-Zu- Zuschneiden der Bleche, erst dann gehen sie in die

stand eines Fertigungsauftrags bereits an den SchweilRerei. Damit die Mitarbeiter in der Schwei-
Maschinen in Echtzeit erfassen. Manuell geben sie Rerei moglichst schnell ohne Verzégerung beginnen
die genauen Stlickzahlen und den Auftragsfortschritt  kdnnen, muss ich genau wissen, wann die Bleche

in das BDE-Modul ein. soweit vorbereitet sind. Das lasst sich mit der BDE

von PROXIA exakt ermitteln.’
Olaf Lehmann kann den Status eines Auftrages

visualisieren und prazise bestimmen, wann die fer- Vor allem die Bedienerfreundlichkeit der BDE-Soft-
tigen Teile flr den folgenden Bearbeitungsprozess ware sind dem Unternehmer von Anfang an wichtig
bereitstehen. Am Beispiel der Blechbearbeitung gewesen. Nachdem ihm das PROXIA MES in einer
erklart der Unternehmer, wie verschiedene Arbeits- Prasentation detailliert vorgeftihrt wurde, traf er
schritte ineinandergreifen und voneinander abhan- seine Wahl. ,Auch wenn ich von der Software tiber-
gen: ,Ein Fertigungsauftrag beginnt meist mit dem zeugt war, hatte ich anfangs noch Bedenken, ob

meine Mitarbeiter das System und die Umstellung
der Arbeitsabldufe akzeptieren wiirden” erlautert
Lehmann. ,Doch diese Beflirchtungen stellten sich
als unbegriindet heraus, denn durch die wesentlich
einfachere Datenerfassung mittels Terminals an
den Maschinen fallt nun das lastige Zettelschrei-
ben weg. Eine willkommene Erleichterung fiir die
Mitarbeiter!.

Planung und Steuerung der Produktionsprozesse

Permanente Riickmeldung tiber Fertigungsstatus in Echtzeit
Simulation von unterschiedlichen Szenarien in der Fertigung
Arbeitserleichterung fiir Mitarbeiter durch intuitiv bedienbare
Oberflachen

Austausch von Daten mit dem ERP-System FEPA von PLANAT
Unverzigliche Riickmeldung bei Prozessanderungen,
Engpassen oder Stoérungen

Konfiguration des Systems durch IT-Mitarbeiter moglich

BDE ersetzt ,Zettelwirtschaft”




Mit Leitstand und PEP

Samtliche Auftrage planen Lehmann und seine Mit-
arbeiter immer auf einen festen End- bzw. Liefer-
termin hin. Seinen Kunden kann er somit genaue
Auskiinfte Giber Fertigstellung und Status des
Auftrags geben. Das PROXIA-Modul Leitstand/Fein-
planung informiert den Geschéftsfihrer tGber die
Ressourcen- und Materialsituation und gibt ihm die
Moéglichkeit, seine Maschinen, Schwei3- und Monta-
gearbeitsplatze mit Personal und Material optimal zu
belegen. ,Derzeit planen wir mit dem System taglich
sehr flexibel ca. 100-200 Fertigungsauftrage mit bis
zu 500 Arbeitsscheinen. Da viele Auftrage gleich-
zeitig anstehen, kann ich mit Hilfe der PROXIA-Soft-
ware bestimmten Arbeiten Vorrang gewahren und
Maschinen sowie Personal entsprechend einsetzen®,
erklart Olaf Lehmann.

BEARBEITUNG

Gerade beim Einsatz des Personals steht er vor einer
besonderen Herausforderung, denn die Spezialisten
flir die verschiedenen SchweiRverfahren miissen
ihre Befdhigung durch Priifungen und Bescheini-
gungen nachweisen. Nicht jeder Mitarbeiter darf
jedes Verfahren anwenden. Die Qualifikation des
Personals spielt eine entscheidende Rolle, um die
Qualitatsstandards, fiir die das Unternehmen zerti-
fiziert ist, zu erfullen. ,Das Schwei3en ist ein sehr
anspruchsvoller und kritischer Prozess - unsere
Kernkompetenz! Das geben wir niemals aus der
Hand. Wenn da etwas schief lauft, kann das zu
groRBen Sachschaden oder gar zu schweren Perso-
nenschaden flihren®, erklart der Unternehmer. ,Fir
bestimmte Baugruppen haben wir deshalb Pools mit
entsprechend qualifizierten Mitarbeitern gebildet.’




Auf einen Blick - Losung

PROXIA BDE

PROXIA Leitstand/Feinplanung fiir Produk-
tionsplanung

und -steuerung

PROXIA Personaleinsatzplanung (PEP)
Bidirektionale Kommunikation mit der ERP-
Software von PLANAT

Um den Einsatz der Fachleute besser zu koordi-
nieren und mit den anfallenden Auftriagen abzu-
stimmen, benoétigt Olaf Lehmann eine Losung, die
ihm exakte Informationen (iber die Verfiligbarkeit
von Mitarbeitern mit den jeweiligen Schweil3pas-
sen liefert. Sein Fertigungsleiter und er nutzen das
PROXIA-Modul Personaleinsatzplanung (PEP), so
dass keine Leerlaufe und/oder Doppelbelegungen
bei den Mitarbeitern entstehen. Damit hat das
Unternehmen die Méglichkeit, Verpflichtungen
gegenliber ihren Kunden zu erfiillen, welche durch
die verschiedenen Zertifizierungen entstehen. ,Wir
miissen genau nachweisen, welcher Mitarbeiter wel-
che Arbeiten durchgefiihrt hat. Mit PROXIA sehen
wir, wer aktuell den Anforderungen entsprechende
Qualifikationen erfillt. Durch die Stammdaten - je-
der Mitarbeiter hat ja seine Personalnummer - weil3
ich, wer die Meldung gemacht hat, erldutert Olaf
Lehmann.

Dartiber hinaus hat sich das Tool PEP zur Erstel-
lung von Schichtplanen bei akuten Auftragsspitzen
bewahrt, weil der Fertigungsleiter damit sofort
erkennt, ob er zusatzliche Schichten einfiihren

oder die Fertigung kurzfristig vom 2-Schicht- auf
den 3-Schichtbetrieb umstellen muss. In Kombi-
nation von PEP mit der Simulationsméglichkeit
verschiedener Szenarien im Leitstand kann er bereits
im Voraus testen, welche Auswirkungen diese Mal3-
nahmen auf seine Fertigung, die Liefertermine und
den Personaleinsatz haben.

,Da viele Auftrdge gleichzeitig anstehen, kann
ich mit Hilfe der PROXIA-Software bestimm-
ten Arbeiten Vorrang gewdhren und Maschi-
nen sowie Personal entsprechend einsetzen.”

Leitstand und PEP
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