
PROXIA MES-SOFTWARE 
bei der Herbert Maschinenbau GmbH & Co

Der Schritt, MES einzuführen war ein 
absolut Richtiger – und mit PROXIA ein 

absolut Lohnender!
Wolfgang Stumpf
Produktionsleiter
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MES-Software sorgt für   
mehr Arbeitsplätze  

Die Produktpalette der Herbert Maschinenbau 

GmbH & Co ist eindrucksvoll – sie reicht von Reifen-

formen für Kartreifen über Formen für LKW- und 

Landmaschinenreifen bis hin zu Reifenformen für 

Tagebaubagger und Erdbewegungsmaschinen. Dazu 

kommt eine erstaunlich hohe Fertigungstiefe. Diese 

hochkomplexen Produktionsprozesse optimal zu 

steuern und zu kontrollieren, ist eine Herausfor-

derung. Mithilfe der MES-Software von PROXIA 

ist es dem Mittelständler aus Hessen gelungen, die 

Produktivitätsreserven auszuschöpfen, die Leistung 

zu steigern und schließlich auch neue Arbeitsplätze 

zu schaffen.

„Unterm Strich kann 
ich sagen, dass uns das 
MES mehr Arbeitsplätze 
gebracht hat.“
Wolfgang Stumpf   |  Produktionsleiter

Hohe Produktvielfalt   
  „Wir sind anders als die Automobilzulieferer, wir 

haben ganz andere Rahmenbedingungen. Bei uns 

geht es zwar auch um Liefertreue und um Kosten wie 

bei der Automobilindustrie, zusätzlich kommen bei 

uns viele weitere Parameter dazu, die querschießen.“ 

So sieht Wolfgang Stumpf, Produktionsleiter bei 

der Herbert Maschinenbau GmbH & Co, die Be-

sonderheiten seines Unternehmens. Zwar zählt das 

Unternehmen aus Hünfeld im Landkreis Fulda im 

weiteren Sinn zu den Automobilzulieferern, denn 

es produziert Reifenformen, Reifenformcontainer, 

Reifenbaumaschinen, Werkzeuge und Anlagen 

und ist im Bereich der Lohnfertigung tätig - und 

doch unterscheidet es sich zum einen wegen seiner 

hohen Produktvielfalt von Unternehmen der Auto-

mobilindustrie, zum anderen wegen seiner geringen 

Stückzahlen und langen Fertigungszeiten auch von 

Betrieben des klassischen Maschinenbaus.

Auf einen Blick: der Anwender

•  Einer der weltweit führenden Hersteller von 

Maschinen & Anlagen zur Herstellung von 

Reifen

•  Breites Produkt- und Dienstleistungs

spektrum 

•  Standorte & Kooperationen in Deutschland, 

USA, Russland, Tschechische Republik & 

Südamerika

•  Rund 290 Mitarbeiter
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Gerade die sehr individuelle Auftragsfertigung hoch-

komplexer Formenbauteile mit langen Laufzeiten 

macht es für die Produktionsleitung zur Herausfor-

derung, eine transparente Wertschöpfungskette und 

den reibungslosen Produktionsablauf zu gewähr-

leisten. Zu den Kunden zählen nahezu alle Reifen-

hersteller aus der ganzen Welt. Kunden aus den 

USA schicken oft Zeichnungen, die in Zoll bemaßt 

sind. Konstrukteure haben dann die Aufgabe, die 

entsprechenden metrischen Maße zu ermitteln und 

entsprechend zu korrigieren. Und es passiert auch 

oft, dass Herbert die Freigabe eines 3D-Modells 

durch Zeitverschiebungen verspätet erhält.

Wertschöpfungskette   
im Fokus  

All das kostet Zeit und vor allem Geld. Für Wolfgang 

Stumpf war es der Grund, die Wertschöpfungskette 

genauer in Augenschein zu nehmen. Zwar hatten 

die Produktionsanlagen bereits eine rudimentäre 

Maschinendatenerfassung, die in die Maschinen-

steuerung durch eine AS/400 eingebettet war, die 

aber bei weitem nicht alle erforderlichen Daten lie-

ferte, um die Prozesse im Einzelnen zu analysieren.

Auf einen Blick: Herausforderungen

•  Erfassung der gesamten Wertschöpfungs-

kette von der Konstruktion bis zum Versand

•  Bessere Übersicht in einer vielschichtigen 

und komplexen Fertigungsstruktur

•  Aufdecken von versteckten Zeiten und 

Kosten in der Fertigung

•  Ermitteln von ungenützten Produktivitäts-

reserven
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Ungenutzte Potentiale für bis zu 30 Formen mehr 
Um in einem ersten Schritt genauere Aufschlüsse 

über ungenutzte Potenziale in der Produktion zu er-

halten, wies Stumpf zunächst alle Meister an, die Zei-

ten für Arbeitsvorbereitung und Nebentätigkeiten 

manuell zu notieren, und verglich das mit den Stun-

den, die für die Produktion zur Verfügung standen. 

Die Anzahl produzierter Formen rechnete er da-

gegen. Das Soll-Ist-Ergebnis Schwarz auf Weiß über-

raschte den Produktionsleiter: Sein Unternehmen 

hätte in dem betrachteten Zeitraum theoretisch 

rund 30 Formen mehr produzieren können. 

„Alle Maschinen sind gelaufen, es sah super aus. 

Jeder war zufrieden. Auch unsere Vorgabezeiten 

haben immer gestimmt. Wir spürten zwar, dass 

irgendwas nicht stimmt, wir wussten aber nicht 

genau, wo es hängt“, erklärt Stumpf, „man konnte es 

ja auch nicht richtig kontrollieren.“

Spätestens jetzt war für den Produktionsleiter 

der Zeitpunkt gekommen, sich intensiver mit dem 

Thema Manufacturing Execution System (MES) zu 

beschäftigen. Zunächst sollte eine neue, leistungs-

fähige MDE/BDE-Lösung die Signale direkt von den 

Maschinen abgreifen, sie auswerten und die Ergeb-

nisse übersichtlich darstellen. Besonders aber sollte 

sie aufdecken, wo und warum es zu Störungen oder 

Verzögerungen kommt und wo versteckte Potentiale 

schlummern.

Im Jahr 2009 führte Herbert Maschinenbau deshalb 

die MES-Module BDE/MDE, Leitstand/Feinplanung, 

sowie ein DNC-System mit Soft- und Hardware von 

PROXIA ein. Aktuell sind rund 50 Anlagen in der 

Produktion an das System angebunden, unter ande-

rem Maschinen von Hermle, Alzmetall, SHW, Axa, 

Boehringer, Dörries Scharmann und Pittler. 

Die Maschinendatenerfassung (MDE) informiert nun 

in Echtzeit über den aktuellen Status der einzelnen 

Maschinen. Außerdem lassen sich die Leistungen 

von unterschiedlichen Anlagen gegenüberstellen. 

Das Ergebnis können die Verantwortlichen dann 

auch bei zukünftigen Investitionsentscheidungen 

berücksichtigen.

Auf einen Blick – Anforderungen

•  Erfassung aller Prozesse in der gesamten 

Wertschöpfungskette 

•  Datentransfer vom MES in das ERP-System 

•  Automatische Erhebung und Dokumentation 

von Maschinen- und Betriebsdaten

•  Ablösung der vorhandenen AS 400 mit dem 

neuen PROXIA BDE-System
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Ergänzt wird die MDE durch das Modul Betriebs-

datenerfassung (BDE), mit der die Werker zusätzli-

che Eingaben und Statusmeldungen auf Industrie-PC 

Terminals tätigen. Zusammen spiegeln alle Daten 

den aktuellen Ist-Zustand der Fertigung wider. 

Mithilfe des Moduls Feinplanung/Leitstand kann der 

Produktionsleiter die Maschinen optimal belegen 

und hält den Überblick über die Liefertermine aller 

Fertigungsaufträge. Sollte ein Termin gefährdet sein, 

warnt das System rechtzeitig, so dass die Mitarbeiter 

entsprechende Maßnahmen ergreifen können. Aktu-

ell plant das Unternehmen ca. 200 Fertigungsaufträ-

ge mit rund 1.000 Arbeitsfolgen pro Woche.

Darüber hinaus ergänzt und erweitert der PROXIA 

Leitstand mit seinem großen Funktionsumfang die 

neu eingeführte ERP-Lösung (FOSS von Ordat). 

Dazu erklärt PROXIA Vertriebsleiter West Jürgen 

Döring: „Unser MES bietet die Erfassung und Visua-

lisierung der Transportlogistik sowie auch Betriebs-

mittel- und Lagerverwaltungs-Funktionalitäten. Das 

ermöglicht auch in der Materialbeschaffung mehr 

Flexibilität.“

Harte Fakten: Versteckte Zeiten und Kosten  
Ein weiterer Aspekt wiegt für den Produktionslei-

ter ebenfalls schwer: Bevor die MES-Software von 

PROXIA eingeführt wurde, konnte ein Mitarbeiter 

nur die Arbeitsgänge an einer Maschine mithilfe 

eines Stempelsystems festhalten. Produktionsan-

fang und-ende erfasste eine AS 400, die gleichzeitig 

auch die Maschine steuerte. Damit war es nicht mög-

lich, mehrere Maschinen gleichzeitig zu beobachten. 

Im Gegensatz dazu bietet die Software heute die 

Möglichkeit der Mehrmaschinenerfassung, ein klarer 

Vorteil zum alten System.

Doch Herbert Maschinenbau fängt mit dem neuen 

MES nicht erst in den Fertigungshallen an, die 

Prozesse genau unter die Lupe zu nehmen, son-

dern bereits in den Abteilungen Konstruktion und 

NC-Programmierung.

„Unser Ziel war es, neben den „Querschlägern“ in 

der Produktion besonders auch die versteckten 

Kosten drum herum aufzudecken. Erst wenn ich die 

Zeiten für Konstruktion und Programmierung mit 

ins Boot nehme, sehe ich, ob mit dem Auftrag über-

haupt etwas verdient ist“, begründet Stumpf dieses 

Vorgehen.
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Mehr Arbeitsplätze für 15 Prozent mehr Leistung  
Und dann geschah das Unerwartete: Nachdem der 

Produktionsleiter mithilfe der PROXIA-Software 

einen detaillierten Einblick in die Fertigungsprozes-

se hatte, stellte er fest, dass mehr Formen hätten 

hergestellt werden können, wenn mehr Personal 

zur Verfügung gestanden wäre. „Moderne High-End 

Maschinen haben sehr hohe Stundensätze. Auch 

wenn eine Anlage stillsteht, generiert sie Kosten. Mit 

mehr Mitarbeitern lässt sie sich besser auslasten, 

also einfach wirtschaftlicher betreiben, denn wir 

können mehr Formen produzieren. Unterm Strich 

muss ich sagen, dass uns das MES mehr Arbeitsplät-

ze gebracht hat.“ Mit der Belegschaft wuchs auch die 

Produktivität.  Die durchgängige Transparenz in der 

Fertigung führte dazu, dass Herbert Maschinenbau 

Effizienzreserven aufdeckte, Schritt für Schritt seine 

Vorgabezeiten anpasste.

Das entspricht einer Steigerung von 15 Prozent. 

Auch die Mitarbeiter arbeiten effizienter, weil ihnen 

das MES in Echtzeit eine Rückmeldung über ihre 

Leistung gibt. Wenn es zu unvorhergesehenen Stö-

rungen kommt, können sie meist rechtzeitig reagie-

ren, um den Auftrag dennoch in der vorgegebenen 

Zeit durchzuführen.

Diese Faktoren führten insgesamt zu einer deutli-

chen Verbesserung der gesamten innerbetrieblichen 

Prozesse in der Produktion. „Wir sind messbar ef-

fektiver geworden, schon allein aufgrund der For-

men, die wir nun zusätzlich herstellen können. Ein 

weiterer Effekt: durch die genauen KPI-Kennzahlen 

aus der Produktion konnten wir zudem unsere 

Lieferzeiten optimieren“, so Wolfgang Stumpf.

Auf einen Blick – Lösung

•  PROXIA MES-Planung (Feinplanung/Leitstand)

•  PROXIA BDE/MDE Betriebs- und 

Maschinendaten-Erfassung

•  DNC-Vernetzung

•  Datenkommunikation mit dem neuen ERP-System 

FOSS (Ordat)

Exzellente Unterstützung 
 in System-Einführung 
und -Ausbau  

Die Investition in das neue MES war für Herbert 

Maschinenbau ein großer Schritt mitweitreichenden 

Veränderungen und Auswirkungen in der gesam-

ten Fertigung.  Deshalb verglichen und bewerteten 

Wolfgang Stumpf und sein Team in der Evaluations-

phase mehrere Anbieter intensiv: „Schließlich sollte 
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uns der zukünftige Partner nicht nur in der Einfüh-

rung, sondern auch zukünftig nachhaltig in Erweite-

rung des Systems, Service & Support begleiten“ so 

Stumpf.

„Neben der Leistungsfähigkeit der Software war das 

Hauptkriterium, das eindeutig für PROXIA sprach, 

der klare Aufbau und die Bedienerfreundlichkeit, 

vor allem bei der Datenerfassung. Das System lässt 

sich sehr leicht erlernen: Es ist übersichtlich, ein-

fach strukturiert und ich hatte das Gefühl, ich kann 

mich dransetzen und sofort loslegen. Und auch die 

BDE-Schulung aller Mitarbeiter in der Produktion 

durch PROXIA hat nicht einmal zwei Tage gedauert“, 

gibt Stumpf seine Erfahrungen wieder. Während der 

Einführung stand ein Projektleiter von PROXIA dem 

Mittelständler hilfreich zur Seite. Und auch jetzt im 

Ausbau des Systems kann Herbert Maschinenbau 

ganz auf die Kompetenz der PROXIA-Spezialisten 

zählen. 

„Im nächsten Schritt bauen wir die Kommunikation 

zwischen dem neuen ERP und MES weiter aus. Und 

auch die Performance des PROXIA Leitstandes 

möchten wir uns zukünftig noch besser zu Nutze 

machen.“ 

Produktionsleiter Wolfgang stumpf resümiert: Der 

Schritt, MES einzuführen war ein absolut Richtiger – 

und mit PROXIA ein absolut Lohnender!

Auf einen Blick – Ergebnis

•  Durchgängige Transparenz in der Fertigung 

•  Zunahme der Produktivität um mindestens  

15 Prozent

•  Kürzere Lieferzeiten und verbesserte Liefer

termintreue

•  Schnelleres Beseitigen von Störfaktoren in der 

Produktion

•  Erschließung versteckter Potentiale und Schaf-

fung neuer Arbeitsplätze

„Wir sind messbar effektiver geworden. Ein  
weiterer Effekt: durch die genauen KPI-Kennzahlen  

aus der Produktion konnten wir zudem unsere  
Lieferzeiten optimieren“

Wolfgang Stumpf  |  Produktionsleiter
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Anzinger Str. 5

D-85560 Ebersberg

Telefon: +49 (0) 8092 23 23 0

Telefax: +49 (0) 8092 23 23 300

E-Mail: info@proxia.com

Zentrale Deutschland

Zentrale Schweiz

Geschäftsstelle West Zentrale Polen

Riedstrasse 1

CH-6343 Rotkreuz

Telefon: +41 (0) 41 562 98 32

Telefax: +41 (0) 8092 23 23 300

E-Mail: info@proxia.com

Gottlieb-Daimler-Straße 2

D-59439 Holzwickede/Dortmund

Telefon: +49 (0) 2301 29 79 0

Telefax: +49 (0) 2301 29 79 100

E-Mail: info@proxia.com

ul. Barona 30 lok.324

PL-43-100 Tychy

Telefon: +48 32 733 37 81

E-Mail: info@proxia.com

Folgt uns:

2115 South Service Road West 

Oakville, ON L6L 5W2

Telefon: +1 (001) 877 469 9994 

E-Mail: info@shoplogix.com

Shoplogix 


