PROXIA

The MES Company

Anwenderbericht
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ErschlieBung versteckter Potentiale und Schaffung neuer Arbeitsplatze
Transparenz Uber alle Prozesse, von der Konstruktion bis zum Versand
Zunahme der Leistungsfahigkeit und der Produktivitat

Verbesserung der Termintreue und Lieferfahigkeit

Bessere und raschere Reaktion bei unvorhergesehenen Ereignissen

Hoher Funktions- und Leistungsumfang der MES-Software




Ziel: Versteckte Zeiten und Kosten aufdecken. Die KPI-Reports ermdglichen Produktionsleiter
Wolfgang Stumpf die notwenigen Potentiale in der Fertigung zu erschliel3en.
Die MES-Feinplanung schlie3t bereits die Konstruktion und Programmierung mit ein.
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Bei der Herbert Maschinenbau GmbH & Co. KG deckt eine MES-L6sung versteckte Potenziale auf,

sorgt flir mehr Produktivitat und schafft neue Arbeitsplatze

MES-Software sorgt fiir mehr Arbeitspladtze

,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, zusatzlich kommen bei uns viele
weitere Parameter dazu, die querschiefen So sieht
Wolfgang Stumpf, Produktionsleiter bei der Herbert
Maschinenbau GmbH & Co. KG, die Besonderheiten
seines Unternehmens. Zwar zdhlt das Unternehmen
aus Hunfeld im Landkreis Fulda im weiteren Sinn zu
den Automobilzulieferern, denn es produziert Reifen-

»Unterm Strich kann ich sagen, dass uns das

MES mehr Arbeitsplatze gebracht hat.”

formen, Reifenformcontainer, Reifenbaumaschinen,
Werkzeuge und Anlagen und ist im Bereich der Lohn-
fertigung tétig - und doch unterscheidet es sich zum
einen wegen seiner hohen Produktvielfalt von Unter-
nehmen der Automobilindustrie, zum anderen wegen
seiner geringen Stlickzahlen und langen Fertigungs-
zeiten auch von Betrieben des klassischen Maschinen-
baus. Gerade die sehr individuelle Auftragsfertigung
hochkomplexer Formenbauteile mit langen Laufzei-
ten macht es fiir die Produktionsleitung zur Herausfor-
derung, eine transparente Wertschopfungskette und
den reibungslosen Produktionsablauf zu gewahrleis-
ten. Zu den Kunden zéhlen nahezu alle Reifenherstel-
ler aus der ganzen Welt. Kunden aus den USA schicken
oft Zeichnungen, die in Zoll bemaft sind. Konstruk-
teure haben dann die Aufgabe, die entsprechenden
metrischen MaBle zu ermitteln und entsprechend zu
korrigieren. Und es passiert auch oft, dass Herbert die
Freigabe eines 3D-Modells durch Zeitverschiebungen
verspatet erhalt. All das kostet Zeit und vor allem Geld.
Fir Wolfgang Stumpf war es der Grund, die Wert-
schopfungskette genauer in Augenschein zu nehmen.
Zwar hatten die Produktionsanlagen bereits eine
rudimentédre Betriebsdatenerfassung, die nicht in die

Maschinensteuerung eingebettet war, und auch
bei weitem nicht alle erforderlichen Daten lieferte,
um die Prozesse im Einzelnen zu analysieren.

Ungenutzte Potentiale
fur mehr Kapazitat

Um in einem ersten Schritt genauere Aufschlis-
se Uber ungenutzte Potenziale in der Produktion
zu erhalten, wies Stumpf zunachst alle Meister
an, die Zeiten fur Arbeitsvorbereitung und Ne-
bentatigkeiten manuell zu notieren, und verglich
das mit den Stunden, die fiir die Produktion zur
Verfligung standen. Die Anzahl produzierter For-
men rechnete er dagegen. Das Soll-Ist-Ergebnis
Schwarz auf WeiB3 iberraschte den Produktions-
leiter: Sein Unternehmen hétte in dem betrach-
teten Zeitraum theoretisch rund 30 Formen mehr
produzieren kénnen. ,Alle Maschinen sind gelau-
fen, es sah super aus. Jeder war zufrieden. Auch
unsere Vorgabezeiten haben immer gestimmt.
Wir spurten zwar, dass irgendwas nicht stimmt,
wir wussten aber nicht genau, wo es hangt”, er-
klart Stumpf, ,man konnte es ja auch nicht rich-
tig kontrollieren” Spatestens jetzt war fiur den
Produktionsleiter der Zeitpunkt gekommen, sich
intensiver mit dem Thema Manufacturing Executi-
on System (MES) zu beschéftigen. Zunachst sollte
eine neue, leistungsfahige MDE/BDE-L6sung die
Signale direkt von den Maschinen abgreifen, sie
auswerten und die Ergebnisse Ubersichtlich dar-
stellen. Besonders aber sollte sie aufdecken, wo
und warum es zu Stérungen oder Verzégerungen
kommt und wo versteckte Potentiale schlum-
mern. Im Jahr 2009 fiihrte 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 ange-
bunden, unter anderem Maschinen von Hermle,
Alzmetall, SHW, Axa, Boehringer, Dorries Schar-
mann und Pittler. Die Maschinendatenerfassung
(MDE) informiert nun in Echtzeit Gber den aktu-
ellen Status der einzelnen Maschinen. Auerdem
lassen sich die Leistungen von unterschiedlichen
Anlagen gegentiberstellen. Das Ergebnis kdnnen
die Verantwortlichen dann auch bei zukiinftigen
Investitionsentscheidungen berticksichtigen.

Harte Fakten:
Versteckte Zeiten und Kosten

Erganzt wird die MDE durch das Modul Betriebs-
datenerfassung (BDE), mit der die Werker zusatz-
liche Eingaben und Statusmeldungen auf Indust-
rie-PCTerminals tatigen. Zusammen spiegeln alle
Daten den aktuellen Ist-Zustand der Fertigung
wider. Mithilfe des Moduls Feinplanung/Leit-
stand kann der Produktionsleiter die Maschinen
optimal belegen und behilt den Uberblick tiber
die Liefertermine aller Fertigungsauftrage. Soll-
te ein Termin gefahrdet sein, warnt das System
rechtzeitig, so dass die Mitarbeiter entsprechen-
de MaBnahmen ergreifen kdnnen. Aktuell plant
das Unternehmen ca. 200 Fertigungsauftrage
mit rund 1.000 Arbeitsfolgen pro Woche. Dar-
Uber hinaus ergénzt und erweitert der PROXIA
Leitstand mit seinem grofen Funktionsumfang
die neu eingefiihrte ERP-L6sung (FOSS von Or-
dat). Dazu erklart PROXIA Vertriebsleiter West
Jurgen Doring: ,Unser MES bietet die Erfassung
und Visualisierung der Transportlogistik sowie
auch Betriebsmittel- und Lagerverwaltungs-
Funktionalitaten. Das ermoglicht auch in der



Materialbeschaffung mehr Flexibilitat.” Ein wei-
terer Aspekt wiegt fur den Produktionsleiter
ebenfalls schwer: Bevor die MES-Software von
PROXIA eingefiihrt wurde, konnte ein Mitar-
beiter nur die Arbeitsgénge an einer Maschine
mithilfe eines Stempelsystems festhalten. Pro-
duktionsanfang und -ende erfasste eine AS 400.
Damit war es nicht moglich, mehrere Maschi-
nen gleichzeitig zu beobachten. Im Gegensatz
dazu bietet die Software heute die Moglichkeit
der Mehrmaschinenerfassung, ein klarer Vorteil
zum alten System. Doch Herbert Maschinenbau
fangt mit dem neuen MES nicht erst in den Fer-
tigungshallen an, die Prozesse genau unter die
Lupe zu nehmen, sondern bereits in den Abtei-
lungen Konstruktion und NC-Programmierung.

sUnser Ziel war es, neben den ,Querschldagern”in
der Produktion besonders auch die versteckten
Kosten drum herum aufzudecken. Erst wenn ich
die Zeiten fir Konstruktion und Programmierung
mit ins Boot nehme, sehe ich, ob mit dem Auftrag
Uberhaupt etwas verdient ist”, begriindet Stumpf
dieses Vorgehen.

Mehr Arbeitsplatze fir
15 Prozent mehr Leistung

Und dann geschah das Unerwartete: Nachdem
der Produktionsleiter mithilfe der PROXIA-
Software einen detaillierten Einblick in die
Fertigungsprozesse hatte, stellte er fest, dass

mehr Formen héatten hergestellt werden koén-
nen, wenn mehr Personal zur Verfigung ge-
standen waére. ,Moderne High-End Maschinen
haben sehr hohe Stundensatze. Auch wenn
eine Anlage still steht, generiert sie Kosten.
Mit mehr Mitarbeitern l&sst sie sich besser aus-
lasten, also einfach wirtschaftlicher betreiben,
denn wir kdnnen mehr Formen produzieren.
Unterm Strich muss ich sagen, dass uns das
MES mehr Arbeitsplatze gebracht hat.” Mit der
Belegschaft wuchs auch die Produktivitat. Die
durchgdngige Transparenz in der Fertigung
fuhrte dazu, dass Herbert Maschinenbau Ef-
fizienzreserven aufdeckte, Schritt fur Schritt
seine Vorgabezeiten anpasste. Das entspricht
einer Steigerung von 15 Prozent. Auch die

+Die Maschinen miissen laufen!” Dank MES mit minimalen Stillstandzeiten
und rund um die Uhr im 3-Schicht-Betrieb. Geplant werden bei
Herbert ca. 200 Fertigungsauftrédge mit rund 1.000 Arbeitsfolgen pro Woche.




Besonderheit: Die PROXIA BDE-Software istdirekt auf der Maschinensteuerung (Heidenhain und Siemens)
installiert und erméglicht so Datenerfassung und Maschinenbedienung in einem Schritt und spart zudem

weitere Hardwarekosten.

1| Kernkompetenz Reifenformen: Bei Herbert Maschinenbau aus einer Hand,
von der Konstruktion, tiber CAM-Programmierung, der kompletten Produktion
mit einer Fertigungstiefe von 80%, bis hin zur Qualitdtskontrolle.

2 | Komplett vernetzt: Ob Hermle, Alzmetall, AXA oder SHW, rund 50 Erfas-
sungsterminals werden in der gesamten Fertigung eingesetzt, von Gruppen-
arbeitspldtzen in der Zerspanung mit heterogenem Maschinenpark bis hin
zur Montageabteilung.

Die Herbert Maschinenbau GmbH & Co. KG sieht sich in einer Zwitterstellung zwischen dem klas-
sischen Maschinenbau und dem Werkzeug- und Formenbau. Die Produktpalette des metallverar-
beitenden Betriebs reicht von Reifenformen fiir Kartreifen iiber Formen fiir LKW- und Landmaschi-

n zu Reifenformen fiir Tagebaubagger und Erdbewegungsmaschinen. Dazu kommt
eine erstaunlich hohe Fertigungstiefe. Das Unternehmen steht somit vor der Herausforderung, die
hochkomplexen Produktionsprozesse optimal zu steuern und zu kontrollieren. Mithilfe der MES-
Software von PROXIA gelingt es dem Mittelstandler aus Hessen die Produktivitdtsreserven auszu-
schopfen, die Leistung zu steigern und schlie8lich auch neue Arbeitsplatze zu schaffen.

Mitarbeiter arbeiten effizienter, weil ihnen das
MES in Echtzeit eine Riickmeldung Uber ihre
Leistung gibt. Wenn es zu unvorhergesehenen
Storungen kommt, kdnnen sie meist rechtzei-
tig reagieren, um den Auftrag dennoch in der
vorgegebenen Zeit durchzufiihren. Diese Fak-
toren fuhrten insgesamt zu einer deutlichen
Verbesserung der gesamten innerbetrieb-
lichen Prozesse in der Produktion. ,Wir sind
messbar effektiver geworden, schon allein
aufgrund der Formen, die wir nun zusatzlich
herstellen kénnen. Ein weiterer Effekt: durch
die genauen KPI-Kennzahlen aus der Produk-
tion konnten wir zudem unsere Lieferzeiten

optimieren’, so Wolfgang Stumpf.

Exzellente Unterstltzung in
System-Einflihrung und - Ausbau

Die Investition in das neue MES war fiir Herbert Ma-
schinenbau ein groBer Schritt mit weitreichenden
Verdnderungen und Auswirkungen in der gesam-
ten Fertigung. Deshalb verglichen und bewerteten
Wolfgang Stumpf und sein Team in der Evaluati-
onsphase mehrere Anbieter intensiv: ,SchlieBlich
sollte uns der zukinftige Partner nicht nur in der
Einflhrung, sondern auch zukiinftig nachhaltig bei
der Erweiterung des Systems, sowie Service & Sup-
port begleiten” so Stumpf. ,Neben der Leistungs-
fahigkeit der Software war das Hauptkriterium,
das eindeutig fiir PROXIA sprach, der klare Aufbau
und die Bedienerfreundlichkeit, vor allem bei der
Datenerfassung. Das System ldsst sich sehr leicht
erlernen: Es ist Ubersichtlich, einfach strukturiert
und ich hatte das Gefiihl, ich kann mich dransetzen
und sofort loslegen. Und auch die BDE-Schulung al-
ler Mitarbeiter in der Produktion durch PROXIA hat

nicht einmal zwei Tage gedauert’, gibt Stumpf seine
Erfahrungen wieder. Wahrend der Einfiihrung stand
ein Projektleiter von PROXIA dem Mittelstandler
hilfreich zur Seite. Und auch jetzt beim Ausbau
des Systems kann Herbert Maschinenbau ganz auf
die Kompetenz der PROXIA-Spezialisten zdhlen.
LIm nachsten Schritt bauen wir die Kommunikati-
on zwischen dem neuen ERP und MES weiter aus.
Und auch die Performance des PROXIA Leitstandes
mochten wir uns zukiinftig noch besser zu Nutze

»Das Hauptkriterium, das eindeutig fiir PROXIA

sprach, waren der grof3e Funktionsumfang und
die Bedienerfreundlichkeit.”

machen!” Produktionsleiter Wolfgang Stumpf resi-
miert: Der Schritt, MES einzufiihren war ein absolut
Richtiger — und mit PROXIA ein absolut Lohnender!”

3| Anwenderfreundlich: Die einfache Bedienung des BDE-Systems
erméglicht auf einen Klick den Soll-Ist-Vergleich mit den Vorgabezeiten.



Auf einen Blick - Kurzprofil -
PROXIA MES-Software bei der Herbert Maschinenbau
Herbert Maschinenbau GmbH & Co. KG GmbH & Co. KG

®
Die Aufgabenstellung: H E R E E RT

» Aufdecken von versteckten Zeiten und Kosten in der Fertigung

+  Ermitteln von ungentitzten Produktivitatsreserven

+ Echtzeit-Riickmeldung tiber Maschinenlaufzeiten und Personaleinsatz

+ Dokumentation von Produktionsunterbrechungen und -stérungen

+ Erfassung der gesamten Wertschopfungskette von der Konstruktion bis zum Versand
- Bessere Ubersichtin einer vielschichtigen und komplexen Fertigungsstruktur

Anforderungen an die MES-Software:

- Erfassung aller Prozesse in der gesamten Wertschopfungskette durch MES-L6sung

- Datentransfer vom MES in das ERP-System FOSS von Ordat

» Automatische Erhebung und Dokumentation von Maschinen- und Betriebsdaten

+ Ablésung der vorhandenen AS 400 mit dem neuen PROXIA BDE-System

+  Schnelle Auswertung erhobener Daten zum Beheben von Stérungen des Produktionsflusses
- Einfache, praxisgerechte Eingabe von Betriebsdaten (BDE)

+ Verstandliche Darstellung von Analysen, Informationen und Ergebnissen

Die Losung - das MES-System von PROXIA:

+ MES-Planung (Feinplanung/Leitstand)

- BDE/MDE Betriebs- und Maschinendaten-Erfassung

+ DNC-Vernetzung

» Datenkommunikation mit dem neuen ERP-System FOSS (Ordat)

Das Ergebnis:

»  Durchgéngige Transparenzin der Fertigung

+ Zunahme der Produktivitdt um mindestens 15 Prozent

+ Kirzere Lieferzeiten und verbesserte Liefertermintreue

«  Schnelleres Beseitigen von Storfaktoren in der Produktion

«  Schaffung neuer Arbeitsplatze fiir bessere Maschinenauslastung
+ Allgemeine Verbesserung der innerbetrieblichen Prozesse

Die Herbert Maschinenbau GmbH & Co. KG ist einer
der weltweit filhrenden Hersteller von Maschinen
und Anlagen zur Herstellung von Reifen. Reifen-
formen aller Art, Reifenaufbautrommeln, Heizbalg-
formen, Container zur Aufnahme von Reifenformen

sowie Formenreparaturen und Lohnfertigung geho-

ren zum Produkt- und Dienstleistungsspektrum des

Unternehmens. Der Metall verarbeitende Betrieb
unterhalt Standorte und Kooperationen in Deutsch-
land, den USA, Russland und in der Tschechischen
Republik sowie in Stidamerika. Mit rund 290 Mitar-
beitern zahlt Herbert Maschinenbau zu den klassi-
schen mittelstandischen Produktionsunternehmen.

,MES hat uns versteckte Potentiale erschlossen und neue Arbeitspldtze geschaffen!” Weitere Informationen online unter:
Produktionsleiter Wolfgang Stumpf (r.) und Konstruktionsleiter Sebastian Popp (1.) www.herbert.eu
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PROXIA

The MES Company

PROXIA . Weltweit

PROXIA Software AG

Zentrale Deutschland
Anzinger Str. 5

D-85560 Ebersberg

Telefon: +49 (0) 8092 23 230
Telefax: +49 (0) 8092 23 23 300
E-Mail: info@proxia.com

Geschéaftsstelle Stid-West
Mollenbachstr. 37

D-71229 Leonberg

Telefon: +49 (0) 7152331190
Telefax: +49 (0) 71523311911
E-Mail: info@proxia.com

Geschaftsstelle West
Gottlieb-Daimler-Stral3e 2
D-59439 Holzwickede/Dortmund
Telefon: +49 (0) 230129790
Telefax: +49 (0) 2301 29 79 100
E-Mail: info@proxia.com

WWWwW.proxia.com

Zentrale Osterreich
Europaring F15, Campus 21
A-2345 Brunn am Gebirge
Telefon: +43 (0) 123 64461 0
Telefax: +43 (0) 123 64461 20
E-Mail: info@proxia.com

Zentrale Schweiz
Industriepark Logistikcenter 1
CH-6246 Altishofen

Telefon: +41 (0) 62 748 10 00
Telefax: +41 (0) 62 748 10 09
E-Mail: info@proxia.com

Zentrale Frankreich

11 rue de la Haye

F-67300 Schiltigheim
Telefon: +33 (0) 388 18 54 10
Telefax: +33(0) 388819277
E-Mail: info@proxia.com

Zentrale Nordamerika
10130 Perimeter Parkway,
Suite 230, Charlotte,

NC 28216

Telefax: +1704 9921712
E-Mail: info@proxia.com

Zentrale Tschechien
Chlumecka 1539/7

CZ-198 00 Praha-Kyje
Telefon: +420 281 86 21 79
Telefax: +420 2818621 86
E-Mail: info@proxia.com

Zentrale Polen

ul. Barona 30 lok.324
PL-43-100 Tychy

Telefon: +48 32 700 90 35
Telefax: +48 32 720 25 54
E-Mail: info@proxia.com




