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Einfluhrung Freudenberg Dichtungstechnik

Freudenberg Gruppe

Kurze Beschreibung von Freudenberg Umsatzanteile der Geschiftsfelder

" Familienunternehmen

vor 160 Jahren gegrindet Spezialitaten und
anderes

Dichtungs- und
Schwingungstechnik

" Diversifiziertes Produkt Portfolio und
dezentralisierte Organisation

Haushalts-
= Global aufgestelltes Unternehmen produkte
mehr als 170 Standorte
" Wertorientierte Unternehmenskultur
Starke Unternehmensprinzipien
" Umsatz 2009: 4,2 Mrd. EUR
Vliesstoffe

32.000 Mitarbeiter

Weltweit agierender, diversifizierter Konzern in Familienbesitz
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Einfihrung Freudenberg Dichtungstechnik

Produktportfolio der Freudenberg Dichtungstechnik

Dynamic Sealings Hydraulics and Pneumatics Hydro Storage
(Simmerring® Valve stem seals)

e

Static Sealing
(frame gaskets, O-Ring)

/C) Weltweite Fiihrerschaft im Produktportfolio

Vibration control Liquid silicon products Special Sealing Products

? | ..L» é
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Einfluhrung Freudenberg Dichtungstechnik

Status quo bei Freudenberg Dichtungstechnik

Geschaftsmodell Komplexitat

" Entwicklung, Produktion
und Vertrieb der
Dichtungs- und
Schwingungstechnik

" Bewusste Konzentration
auf Komponenten, statt
Modulen oder Systeme

" FUhrerschaft in nahezu
allen Marktsegmenten

" Positionierung als
Technologieexperte

Uber 300.000 Produkte

Mehr als 2.000
unterschiedliche
Elastomerverbindungen

Wertschépfungstiefe
> 65%

50 Produktionsstandorte,
weltweit

6 Vertriebskanale bedienen
mehr als 37
Marktsegmente

® Stark dezentralisierte

Organisation

Operatives Geschaft (Pro-
duktentwicklung, Produkt-
marketing, Produktion,
Kundenservice) in
sogenannten
.Leadcenters” —
produktbezogene,
ergebnisverantwortliche
(Gewinn / Verlust) Bereiche

Marktsegment-orientiert,
Vertrieb fir alle
Produktgruppen

D Komplexes Geschaft mit hoher Wertschopfung, hoher Dezentralisierung
und groBe Vielfalt von Kundengruppen
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Komplexitatstreiber eines Komponentenherstellers

Komplexitatstreiber in einer globalen Produktion

Neue Kunden

Neue Markte Veranderungen im
Produktportfolio

Bestehende
~Unordnung”
BRIC
Resilienz
Flexibilitat Nachhaltigkeit

Verfugbarkeit von Talenten

Komplexitat im Sinne von Vielfalt und Geschwindigkeit von Veranderungen
wird die Fahigkeit Profite zu erwirtschaften dramatisch beeinflussen
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Komplexitatstreiber eines Komponentenherstellers

Beispiel Freudenberg Simmerring®:
Strategie des ,Total Cost Leadership” fiihrt zu einer Vielfalt innovativer Produkte

Simmerring® Simmerring® Simmerring® Sealing Energy Saving BlueSeal™ Levitex® Gas-
with leather with with PTFE Module with Simmerring® lubricated
sealing lip elastomeric sealing lip Sensory (ESS®) Face Seal
sealing lip and Function
spring

D Innovationen erweitern das Produktportfolio und erfordern in der Folge
entsprechende Produktanlaufe
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Komplexitatstreiber eines Komponentenherstellers

Beispiel Freudenberg SUL* Technologie:
Die Bedarf an nachhaltiger Technologie flihrt zu einer Vielzahl neuer Prozesse

Ringe werden Station 1 Station 2

ausgestanzt
Laserschneiden Laserschwei3en

Breites Metallband Ausschuss O

schmales Metallband

D Der Anlauf neuer Prozesse bindet Schliisselressourcen in der Produktion
und erhoht um ein weiteres die Komplexitat
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Komplexitatstreiber eines Komponentenherstellers

Die Freiheitsgrade bei der Gestaltung des »Global Footprint« werden stark
von den »Economies of scale« und der Komplexitat beeinflusst

Automatic
Production

scale>

Economies of

Low Cost Country
Production

Skill
orientated
Production

» Complexity

D Ziel: Nutzen von »Economies of scale« und Reduzierung der Komplexitat

Wﬂdenberg ~ Fraunhofer

I IPA

Folie 10

|




Agenda

Folie 11

© Fraunhofer Wunmrgl ~ Fraunhofer

IPA

\|




Beherrschung der Komplexitat in einer globalen Produktion
Beispiel: Ventilschaftdichtungen — Nutzen der Standardisierung und
Automatisierung

[Stk./ h] [Index]
6000 - 140 -
130 -

5000 -
120 -
4000 - 110
3000 - 100 -
2000 - 90 -
80 -

0 l 60
FDS FNGP FNCB SFN CNF FDS FNGP FNCB  SFN CNF

Il EE . . 11 EE . .

D Durch die hohe Spezialisierung und Automatisierung ist es moglich, wirtschaftlich

in Westeuropa zu produzieren. Damit ist der »Global Footprint« frei gestaltbar
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Beherrschung der Komplexitat in einer globalen Produktion

Der erste Schritt, um Komplexitat zu beherrschen ist Dezentralisierung auf
Basis von Segmentierung. Beispiel: »Lead Center« Konzept von Freudenberg

Geschaftsmodell bis 1992 Heutiges Geschaftsmodell

—— e I
AN ]

Simmerringe
Simmerringe O-Ringe
O-Ringe
" Hochgradig zentralistisch " Dezentralisierte Organisation in »Global

Leadcenters« (GLC)

® Jedes produktgruppen-orientierte GLC ist voll
ergebnisverantwortlich (Gewinn / Verlust)

Produktion mehrere Produkte an einem Standort

Grof3e Distanz zum Markt/Markt-Know-How

L Entscheid : . , .
ange entscheidungswege " Weitere Spezialisierung nach Produktkategorien fur

spezifische Anwendungen: GLC Simmerring Engine,
GLC Simmerring Cassettes

Dezentralisierung nach Produktkategorien ermoglicht kurze Entscheidungswege,
Marktnahe und Spezialisierung.
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Beherrschung der Komplexitat in einer globalen Produktion

Hauptkriterien zur Segmentierung

= Marktsegmente, Kunden: Unterschiedliche Marktanforderungen und Branchen
= Vertriebskanale: Automotive, Industrie, After Market
= Artikelvielfalt: Anzahl »lebender« Artikel
= Nachfragestruktur und
LosgroBen in der Produktion: Auswahl der Produktionstechnik (z.B. Pressen), Werkzeuge etc.
= Produktdesign: Einfaches oder komplexes, kundenspezifisches Design
= Material: Gummiteil, Gummi mit Metall, Gummi und andere Materialien (PTFE)

= Produktionstechnologie: abh. von Produktdesign, Materialien und Nachfragemengen

geringe Business Unit | Business Unit Il Business Unit Il LG

Komplexitat | (High Volume) (“Mixed” / Middle) (Low Volume) Komplexitat

o e o e o o o o o o o e
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Beherrschung der Komplexitat in einer globalen Produktion

Kriterien zur Strukturierung eines Produktionsbereichs

@1 vor der Segmem

A ) Marktsegmente, Kunden

\

/

63 Kunden

B ) Vertriebskanile

ey account automotive, Simrit, Corteco

C) Artikelvielfalt (Anzahl lebender Produkte)

> 800 Referenzen

D ) Nachfragestruktur und LosgroBBen in der Produktion

30,6 Mio. Stk./a; 38 Tsd. Teile / Referenz

E ) Produktdesign

ncoder, IWDR, Pump seals, Cam shaft seals

F ) Material

26 Gummi und

G ) Produktionstechnologie

IM Mono-Mat und Bi-Mat

geringe Komplexitat

Business
Unit
High

Volume

hohe Komplexitat

Business
Unit

~0ld BU"
Concept
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Beherrschung der Komplexitat in einer globalen Produktion

Kriterien zur Strukturierung eines Produktionsbereichs

@ nach der Segmm

A) Marktsegmente, Kunden / 18 Kunden— —
/
B ) Vertriebskanile k Key account automotive, Corteco
N
C ) Artikelvielfalt (Anzahl lebender Produkte) \ < 200 Referenzen
\
D ) Nachfragestruktur und LosgroBBen in der Produktion / 29,3 Mio. Stk./a; 147 Tsd. Teile / Referenz

E ) Produktdesign IWDR, Pump seals, Cam shaft seals

F ) Material 21 Gummi und PTFE

NN

G ) Produktionstechnologie IM Mono-Mat und Bi-Mat

geringe Komplexitat hohe Komplexitat

g

Business Unit

High Volume
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Beherrschung der Komplexitat in einer globalen Produktion

Kriterien zur Strukturierung eines Produktionsbereichs

@ nach der Segmm

~— T
A ) Marktsegmente, Kunden 63 Kunden

B ) Vertriebskanale Key account automotive, Simrit, Cortecs

C) Artikelvielfalt (Anzahl lebender Produkte) > 600 Referenzen

D ) Nachfragestruktur und LosgréRRen in der Produktion 1,3 Mio. Stk./a; 2,1 Tsd. Teile/ Reicrenz

E ) Produktdesign Pump seals, Cam shaft seals
F) Material 25 Gummi und PTFE
G) Produktionstechnologie IM Mono-Mat und Bi-Mat

geringe Komplexitat hohe Komplexitat

Business
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Beherrschung der Komplexitat in einer globalen Produktion

Beispiel: Neue Fabrikstrukturen in Frankreich

o Charakteristik einer hochkomplexen BU

g » Eigenes Lager fur Halbfertigprodukte (Federn,..)
'-E Metallbearbeitung UF 2 leer » Kundenservice mit direkter Schnittstelle zu After
g Market Vertrieb

8’ = Alle Burofunktionen in der Produktion

v

. Stanzen | | | UF 3 » Volle Verantwortung fur den Bruttogewinn

§ L — .

g / i QSi = Elementare SCM Prozesse

o i) g . .

> » Mehrfachqualifizierte Bediener und Einrichter

l \ \ = Kurze RUstzeiten
X

Mischen volume (3) Lieferfahigkeit und OEE an Engpassmaschinen
Mengen aus einer anderen Fabrik (dynamisch))

|:] low volume Wﬂdﬁﬂbﬂfg ~ Fraunhofer
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g vy » Elementares Qualitatsmanagementsystem (nicht
S
o TS 16949
¥  Metallbearbeitung BU high 7/ )
c ctarzen volume (2) o550k » Eigene Vorbehandlungsprozesse fir Metallteile
§1 low volume = Standardverpackung (Differenzierung im After
= *,// Stanzen Market Lager des Vertriebs)
high vol . : :
g igh volume BU high PP Si = CIPs (LPMS fokussiert auf Bearbeitungszeit,
<
v
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Beherrschung der Komplexitat in einer globalen Produktion

Wertstromdesign ermoglicht die Entwicklung einer »Prozess-Vision« fiir
jedes Segment

Wertstromanalyse Wertstromdesign

Standardisierte Darstellung der Standardisierte Darstellung des
Ist-Situation ~——— Soll-Zustands

Mal3nahmenplan
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Beherrschung der Komplexitat in einer globalen Produktion

Das LPMS™ soll in tagl. Meetings die Identifikation von
Verbesserungspotenzialen und -maBnahmen erméglichen

_______________________________

[ [

Informations-
aufbereitung

Informations-
! aufbereitung

Produktion

LPMS 08:00 LPMS 13.00 ;
Meeting | Meeting i
: _ g LPMS i 4 ,
L 5 |
DRI 14 € MaRnahmen [* :
erfassung o g : :
c - | !
<3 | |
, Tagl. Problemlosung | ESYESRE :
LPMS Information > (max. 3 Schichten) ! | | ee——— !
* Sicherheitsrel. Ereignisse . ——F O I:':re !
* Qualitatsrel. Ereignisse ; 4 Aktualisierté S '
* Produktionsauswertungen g ke ¢ E
- FQA | roduktionsoutp . :
"|(max. 2 Wochen) ! :
— i i
.| 6 Sigma 5 5
i (max. 3 Monate) : !
. Vorschlag, optional !
Flie 2o T TEaaomwmwme . e

|
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Beherrschung der Komplexitat in einer globalen Produktion

Ansatz flir das Technologiemanagement - Standardisierung in einer
dezentralisierten Organisation

[ Technology Steering Committee
. II . ~
Technologiemanagement Neue Trends und Innovationen
» Technologie Road Map / Investitionsplanung * AllgemeineTrends
* FDS Technologieprogramme (Material- and Energiesparen, Lean Machines,.}.) * Innovationen in Materialien, Produkten, etc.
JC 4L

/ Technology Panels \

Rubber

Mixing/ Stamping M ™ CM Quality Finishing/ Process New Special
Preparation Control Assembly Engineering Technologies Materials

Aufgaben der Gremien:

» Weitere Entwicklung und Standardisierung von Werkzeugkonzepten und Prozessen
« Standardisierung der Fertigungsmaschinen

\-Unterst[]tzung beim Wissenstransfer in die FDS LCs

J

1T

[ Standard Technology ]

Wﬂdenberg ~ Fraunhofer
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Die nachsten Schritte in »nLean-Excellence«

»Lean 2.0« erweitert Lean um die Aspekte intelligente Automatisierung,

technische Prozesse und IT

" Segmentierung

" Standardisierung

" Prozessfahigkeit

" OEE-Optimierung > 85%
" Schulung

" Synchrone Produktion

® Kurze Durchlaufzeiten

" Minimale Bestande

" LCIR — Low Cost Intelligent Robotics
" lernfahige Roboter
" kostenoptimale Roboter

" Lean Manufacturing Processes

" Optimierung technische Haupt-/
Nebenzeiten

" Lean IT
" Dezentralisierung der Entwicklung
= »Market Pull« (Anwender Pull)
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Die nachsten Schritte in »nLean-Excellence«

Flexibilitat
e Mensch — Roboter Kollaboration

SMED for Robots

e |nnovative Sensorik

P Lo Kosten
14— preis-Index = .
qu e Mensch — Roboter Kollaboration
N e Neue Kinematik (z.B. Seilroboter)
0,8
0,6 e Modularisierung
0,4
Preis-Index
0,2 Industrieroboter 1990=100% : zz:mmnd
0

1990 1992 1994 1996 1998 2000 2002 2004 2006
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Die nachsten Schritte in »Lean-Excellence«

Reduzierung von Verschwendung ist auch im Bearbeitungsprozesses
machbar und ermoglicht die Realisierung von direkten Leistungssteigerungen

an Engpassmaschinen

Anlagennutzung und Verlustquelle [Stunden p.a.]

OEE: 85 %

)

Ausfallzeiten
technische Stérungen [Std]

Ausfallzeiten
organisatorische Stérungen [Std]

Personalmangel

Ausfallzeiten
Internes Rusten [Std

Qualitatsverluste [Std]

A

«Klassische” OEE-Betrachtung
» Prozessfahigkeit
* Rustzeitoptimierung

» Transformation von ungeplan-
ten auf geplante Stillstande

technische Nebenzeiten [h]
manuelle Bedienzeiten [h]

Maschinenhauptzeit [h]

~Qualitative” OEE-Betrachtung
* Automatisierung
« Bahnverlaufe, CNC-Programme

¢ Maschinenhauptzeiten
(neue / andere Technologien)

Der bisherige , quantitative” Fokus auf OEE ist
durch einen , qualitativen” zu erweitern
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Die nachsten Schritte in »Lean-Excellence«

Potenziale in den technischen Nebenzeiten von scheinbar optimalen
Fertigungsprozessen in Hohe von 5-10% sind moglich

Betrachtete Gesamtzeit Betrachtete Gesamtzeit
« Hauptzeit 52,000%
+ Nebenzeit, technische 44,507
« Nebenzeit, manuelle Bedienzeit 3,50%
Summe 100,00%

Nebenzeitanteile, technische

BeispiEI: - GO-Bewegungen 20,80%
. . + Sonstige Wartezeiten chne Bewegung 7,40%
Nebenzeitenanalyse einer - 8 Warten auf SPS 0,70%
Engpassmaschine + 10Verweilzeit aktiv 1,60%
+ 11 Hilfsfunktion, warten auf Quittung 1,008
+ 13 Positionierwartezeiten 5,30%
+ M WEKZ-Wechsel-Quittung, warten auf 5,900
+ 25 Getriebestufenwechsel 0,70% B - Haupizeit
+ Sonstiges 0,107 B - Nebenzeit, technische
Summe 44,50% B - Nebenzeit, manuelle Bedienzeit
| Optimierunasbereiche: Leistungssteigerung: | Zeitersparnis:
WZW-Optimierung 1,0% - 2,0% 10,3s - 19 4s
implizites Steuerungsverhalten 1,3% - 5,0% 13,35 - 48 5s
Hilfsfunkiionsstrategie 1,0% - 1,5% 10,3s - 14 6s
PathOpt mit B-Achse 0,7% - 1,5% 7,25 - 14 6s
4,0% - 10,0% 411s - 97,1s
D Ansétze: Optimierung Eilgang-Bahnverlauf, CNC-Code, ...
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I;Fr\eudenberg 7 Fraunhofer

I IPA




Die nachsten Schritte in »Lean-Excellence«

Lean IT:

« Standardisierung
 IT-Architektur

» Aktualisierung
¢ Schulung

* Entwicklung
 Anwendung

Vom Technology Push hin zu ,,Market Pull” und
Kaizen in der Softwareanwendung

Qualifizierungsplattform

AN

. Software-Store” fur
Unternehmensanwendungen

11000810

Software Development Kit
fur schlanke IT Anwendungen
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Die nachsten Schritte in »Lean-Excellence«

Fraunhofer IPA Prototyp: Mobile Anwendung fiir das Maschinenriisten

57 5554 tabletHoney = ‘ Situativer
Workflow
? RistApp
E Wechseln A Laden A
.. —_ Vorbereiten Wechseln B Ladan-B ;
Meniliauswahl e Doku- ‘ I '
" mente T
e | Wechseln C Laden C
Hilfe
holen | 2 (.
. . interaktiv
Navigation bedienbare
\ Inhalte
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Zusammenfassung

> Heutige Defizite:
S“b> --------------------- {\b@) fokus bei d
;l- Operations N « Kosten okus bei der
: Yy © Automatisierung
] Kz \’foé‘)c E « Unergonomische,
_ : 5 : monolithische Unternehmens-IT
<
\,j‘b). " : 4 E « Verschwendung in technischen
- i e S "’0,,7 I Prozessen
' \0\? S “Un, P |
i S 9 e » Vernachlassigung des »Faktors
i_ {\b‘gj ) & ) Mensch«

:}‘\} --------------------- -  Lean Fokus auf Logistik und
Organisation (teilweise zu
dogmatisch)

""""""""" P |

i Operations :

! Lean Production i Die Herausforderung besteht
l SRR AR EERE ! im Zusammenfiigen dieser

i — | Elemente zu einem durch-

i Automatisierung i gangigen Gesamtkonzept der
] Mensch !

1 ! »Lean Enterprise Architecture«
| IT , P
e
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