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ZF Friedrichshafen AG
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Nutzfahrzeug- und Sonder-Antriebstechnik
Standort Friedrichshafen Werk i

Gesamtflache (gm ) Schichten (Montage)
Produktionsflache (gm ) Schichten (Fertigung)
Maschinen Werker (LE)

Montagelinien Getriebe pro Tag
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Nutzfahrzeug- und Sonder-Antriebstechnik
Geschaftsfelder LKW und BUS

Hauptprodukte montierte Anzahl produktiver kg / Getriebe Anzahl Hauptkunden
Standort Fr'hafen Einheiten 2003 Sticklisten Lieferorte
104.016 1.789 330 40
U= MAN
ZF-ECOSPLIT DAF
IVECO
RVI
25.475 1.027 240 40
ZF-I'STRONIC”
Volvo - Gruppe
DaimlerChrysler
S.S. Charkheshgar (Iran)
Irisbu_s - Gruppe
14.284 316 350 146 Soana
5 BELL
Transbus DENNIS
ZLr-eCOMAT VanHool
143.775 3.132 226

ZF Friedrichshafen AG
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Die Preis — Kosten - Entwicklung

Beispiel : Produkt A und Preisangebote eines internationalen Wettbewerbers
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Die strategische Zielrichtung

X> Weltbeste Getriebefabrik fiir schwere NKW - Getriebe

=» Verbesserung der Qualitét Qualitit

=» Reduzierung der Durchlaufzeiten

=>» Steigerung der Produktivitat

Kosten Zeit

%> Langfristige Absicherung des Standortes
Friedrichshafen
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Die 16 Elemente des Produktionssystems ,,Formel ZF“
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T

Wichtige Bestandteile

ZF Friedrichshafen AG

Das Prinzip der Elementbeschreibung

MaterialfluR ohne Puffer

Kennzeichen des Materialflusses ohne Puffer ist, dass immer nur soviel
Material bewegt wird, wie im nachsten Arbeitsschritt gebraucht und
verarbeitet werden kann. Alles was darUber hinaus produziert wird,
blockiert Kapazitat und steht im Weg.

’
» Uberproduktion ist vermieden . Q‘\G\
 Bestande sind reduziert 6\6
* Flexibilitat ist erhoht ,%

 Flachen sind reduziert, Wege verkurzt

» Material steht nur auf geplanten und visualisierten Puffern

» 1 Stuck bzw. 1 Satz wird von Maschine zu Maschine weitergegeben
» Verbrauchssteuerung / Pull-Prinzip

» Gemischter Transport in kurzen Intervallen

> Der Materialfluss ist kontinuierlich

» Transportbehalter und -systeme sind den kleineren Méngen und
haufigeren Lieferintervallen angepasst
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Das Prinzip der Elementbeschreibung

EEX  MaterialfluB ohne Puffer

5 Stufen ( Auszug )

weltklasse
Stufe 1 stufe2 @ Stufe 3 Stufe 4 Stufe 5
Werkstattfertigung Inselfertigung ohne Flexible Einrichtungen| Vor- und nach- Vor- und nach-

ZF Friedrichshafen AG

’

%8

Technologieinsel Verkettung der fur A- + B-Teile gelagerte Arbeits- gelagerte Arbeits-
Maschinen sind vorhanden gange sind nahe gange sind nahe
zusammengeruckt, zusammengeruckt,
Aufstellung= z.B. Waschen, teilweise verkettet. komplett verkettet.
flussorientiert Entgraten
\ -’
\&
\O
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Arbeitskreis
mit Betriebsrat

Formel ZF Unterstutzungsorganisation

Formel ZF Koordination

Montage und Logistik LKW - Antriebstechnik

Montage und Logistik Bus - Antriebstechnik

Fertigung Guss

Warmebehandlung

Fertigung Rader / Wellen

Fertigung Synchronteile, Schaltungsteile, Planetentrager

c
o
=)
(1]
o
c
©
O
S
o
c
ke
=
-

Fertigung Allgemein

Produktions- & Standortplanung

Produktionssystem Consulting

Werktechnik & Instandhaltung

Informatik / Qualitatssicherung / Personalwesen / Controlling

ZF Friedrichshafen AG
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Formel ZF Implementierungsphasen
A Entwicklungs- und Transferphase ) _ Stabilisierungs-/
Uberzeugungsphase ( Flachenwirkung Weiterentwicklungsphase

- D j Legende:
g’, C D KVP Programm in
3 / allen Bereichen
£ D
S C Projekte in allen
% C Bereichen
N
B Pilotprojekte
B
Entwicklungsarbeit
A in Arbeitsgruppen
I | | I Formel ZF Entwicklung

1998 2003 2006

ZF Friedrichshafen AG 11 AWF200409a.ppt



Methodenubersicht

* Wertstromdesign

* Problemldsungstechniken ( Qualitatswerkzeuge, z. B. Ishikawa, Pareto, Portfolio)

* Prozessmodellierung (Analyse und Umgestaltung)

« EKUV-Methode

 Fertigungssegmentierung

* Qualifizierung von Mitarbeitern aus dem Wertschopfungs- und Unterstutzungsprozess
* Projektstrukturierung und Zieloperationalisierung

* Netzplantechnik (Projektplan)

ZF Friedrichshafen AG 12 AWF200409a.ppt



Wertstromdesign

Rollierende Bedarfsvorschau
6 Monate

Rollierende Bedarfsvorschau
1 Monat

Rollierende Bedarfsvorschau
6 Monate

Rollierende Bedarfsvorschau
1 Monat

MONTAGE
(Werk 02)

LIEFERANT

L

RT-Lager FR-W
(Rohlingsbestand)

1316-304-130
1316-304-132

Ecosplit

1 Heson: 60
Stk.

Fertigungs- II

| KUNDE |

Durchschnittl. Bedarf:
380 St./Tag

Gestell = 30 St.
2 Schichten a 8h

Puffer zu LML
(Fertigteilbestand)

1920 Stiick p f
. auttrage 2 uck
mit retrograder Verbuchung g 623 Stic A
430 195
Drehen StoRen Frasen TLB QLB Waschen Harten Richten AS VZSs Waschen
ﬁ (09128/29) 7& (50326) f (54521) (25822) (20484) f ﬁ 7& (40715/16) f\ (063521/605) f\
FIFO]
mﬁ.“’”’.l‘“’}.“”?. .‘"’?."”?."”?."”?."”?.W.
e ——— DA
RZ=0,06 h RZ=0 RZ=0,23h RZ=0,25h RZ=1,06h db Rz =0 RZ=0 RZ =0,5h RZ=1,0 RZ =0,6h RZ =0
VAZ=24h VAZ=24h VAZ=24h VAZ=24h VAZ=24h VAZ=24h VAZ=24h VAZ=24h VAZ=24h VAZ=24h VAZ=24h
3-Schicht 3-Schicht 3-Schicht 3-Schicht 3-Schicht 3-Schicht 3-Schicht 3-Schicht 3-Schicht 3-Schicht 3-Schicht
69 min 75 min 2 min 5,7 min 4,5 min 20 min 1200 min 1,1 min 61,4 min 5,8 min 20 min
23,3 h 10,5 h 4,8 h 23,3 h 46,9 h 0,8 h 8,5h 10,2 h 68,1 h
WIP gesamt: Wertschépfend = Nicht wertschépfend DLZ gesamt =
EI 6106 Stk. 24,91h =15 Tage = 16,1 Tage
ZF Friedrichshafen AG 13 AWF200409a.ppt




Projekt Reorganisation Getriebeversand
Ishikawa-Diagramm

keine
prozessorientierte
Organisationsstruktur

unzureichendes
Qualititsmanagement

Infrastruktur
paft nicht zum
Mengengeriist

mangelnder I
Informationsfluss

gestorter
Materialfluss

ehlende Prozess- I

beschreibungen
|

Ineffizienter
Versandprozess

’ - Kosten
- Qualitat
- Bestande

[

Basis ist die detaillierte Tabelle zu Problem-Ursache-Wirkungsbeziehungen

nicht

ausreichende unzulangliche
Qualifizierung Arbeitssicherheit Arbeitsorganisation
nicht I Planungs- und Steuerungsprozess I

fiihrt "ein Eigenleben™

| <] gewihrleistet
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Projekt Reorganisation Getriebeversand

Prozessmodellierung (Analyse und Umgestaltung)

Gesamtablauf / Grobdarstellung

LML-KA

BML-A

BML-M

LML-M

LML-A

LML-DS

LML-DL

BML-V2

LML-MP

BML-VB

Spediteur

ZF Friedrichshafen AG 15 AWF200409a.ppt



@ EKUV - Methode

Eine Methode mit der Zielsetzung der Erkennung und
Beseitigung von Verschwendung im Wertschopfungsprozess

Maschine: 35004 IEsielegl
R&umen > i
Name: PlORKHeaM  1sNR: 1304232085 |2 || |g| | |
L Kdnnen ,nicht werterhdhende 219|355 |25
Eliminieren Aktivitaten“ eliminiert werden? Lfd Sk ek
: N ‘| Arbeitsschritt S1EIE|2|2|5|3|E|=
r. Slml2|5|3]|5|53|8
1 Rohteil in RGummaschine einlegen x x| x| >
. . Konnen Aktivitaten parallel
Kombinieren zu anderen erfolgen’? 2 Nach Start Teil nachriicken und x| % 5
) zentrieren
Raumnadel unten; Teil heraus-
3 nehmen und hochkant zum Ab- x| X X
Umstellen Kénnen Aktivitaiten vom Menschen tropfen an Maschine stellen
. . o
auf die Maschine umgestellt werden” 4 | Raumnadel fahrt hoch
Raumnadel und Vorrichtung
g abblasen (Spane) X % alle
Vereinfachen Konnen Aktivitaten einfacher 6 | Fertigteil in FT-Gestell ablegen < >< | 5
gestaltet werden?
7 Rohteil aus RT-Gestell entnehmen x x
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Projekt Reorganisation FA

Fertigungssegmentierung

> Zunahme der Wiederholhaufigkeit >
Einzel- und Kleinserie Serie
9 2
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Projekt Reorganisation FA
Bezug zur Formel ZF

Materialfluss
ohne Puffer

FlieRfertigung

Zielbildung u.
Erfolgssteuerung

vis. Management

Legende:

ZF Friedrichshafen AG

5 S / Arbeitsplatz- |
organisation

Materialfluss
im Takt
TPM '
: o
Flexible A V|
Einrichtungen towst
TU I :sw;ﬁ;
A A3 .5514‘(-
Unterstilitzungs- / g_;,ﬁ: )
prozesse gl
'BA;:;ﬁ_dnm
Technologische 2
Innovation '
-awt»_rt_a.ﬁi-gij J
. . | ﬂué’,: Envﬂ f B;%N
First Time Quality | . T,
Standardisierung/

Personalfihrung

(Betriebs-
nutzungszeit)

(Entgelt)

Ideen und
Losungen

Teamarbeit

starke Beeinflussung mittlere Beeinflussung

18

Keine Bearbeitung

Sonderrolle in FA
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Grundlagen Formel ZF 1 / Quick Press GmbH

Themen
[X>Kanban
(%> Just-i ntime
[X> One-d ece-fl ow )
DOFTQ

[X> Teamarbdt
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Projekt First-Time-Quality (FTQ)

Zieloperationalisierung

Hrst-Time- Qudity

Oberziel 1:
Qualitats-
kosten

Oberziel 2:
Prozess-
sicherheit

Unterziel 1.1

Unterziel 2.1

- MaBnahmené - Ma[&nahmen§

Unterziel 2.2

Unterziel 1.2

- MaBnahmeng - Maf&nahmen§

Unterziel 1.n Unterziel 2.n

ZF Friedrichshafen AG

Oberziel 3:
Audit-
fahigkeit

[ organisation |

Oberziel 4:
Neu-

FR-RQ

|unterziel 3.1|

Unterziel 4.1

Unterziel 3.2

- Ma[&nahmené - MaBnahmené

Unterziel 4.2

Unterziel 3.n

- MaBnahmen§ - MaBnahmené

Unterziel 4.n

- Ma[&nahmené - MaBnahmeng

Oberziel 5:
Gesamt-
anlagen-
effizienz

Unterziel 5.1

- MaRnahmen

Unterziel 5.2

- MaRnahmen

Unterziel 5.n

- Malinahmen

Oberziel 6:
Neube-
schreibung
FTQ

: |Unterziel 6.1

- MaRnahmen

Unterziel 6.2

- MaRnahmen

Unterziel 6.n

- MalRnahmen
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Projekt Reorganisation FA
Auszug aus Projektplan

24, hirz ‘04 05, &pr ‘04 12, &pr ‘04 19, &pr '04 26. Apr '04 03, Wi ‘04 E
A | S |M[D[M[D]F [S]E M[D MO [F [5]5 [M[D[M]D]F [5]S M[D[M[D]F [E]E [M[D]M[D[F S [ [M[D[M[D]F [E]E]r
- |
2 [=l Maschinen-Hr. / Objekt
T3 | =l Sanierungsfeld 1 (A-EM1-24)
Ta | E Feldsanieruny und Beschichtung
5 | Yorbereitung hU
& |[H 14983
7| 7E163
& ([ BE037
R 25193
0 |4 25465
1| 45183
12 | F3595
13 ([ 47451
14 |4 GGG
15 |[id B3065
16 ([ 65545
7 | =l Sanierungsfeld 4 (&-E24-29)
T Feldsanieruny und Beschichtung
g | Yorbereitung U
20 |4 25236
T2 =l Sanierungsfeld 2 (G- WM15-19)
Tz | E Feldsanieruny und Beschichtung
o3| “orbereitung MU
24 |[id Magdeburg / PEOGE2T
T 09142
T |[d 09083
27 (A 53682
25 |4 57142 _
< E | e
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Zusammenfassung

Das Produktionssystem ... FﬂﬂMt"E bedeutet:

* Orientierung an einer beschriebenen Vision

* Einheitliche ldentifikation Uber alle Ebenen des Unternehmens
* Leitplanken, Positionierung und inhaltliche Auseinandersetzung
» Grundlage fur synchronisierte Ablaufe

» Ermoglicht zielorientierte Projekte und Malinahmen

Formel ZF steht fur
* Innovation

» Schnelligkeit

« Zuverlassigkeit

* Teamgeist
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—
Transmission and !u Chassis Technology
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