
ZF Friedrichshafen AG 1 AWF200409a.ppt

Präsentation für die 12.Sitzung der AWF AG 
„Die Arbeitsvorbereitung im prozessorientierten Unternehmen“

Das Produktionssystem für N-FN

Michael Fischer
Berater Produktionssystem Consulting
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Nutzfahrzeug- und Sonder-Antriebstechnik 
Standort Friedrichshafen Werk II

Montage

Räderfertigung

Wellen- & Planetenträgerfertigung

Guß-fertigung
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Schaltungs-teilefertigung

417.725 2 Gesamtfläche ( qm ) Schichten (Montage)

167.833 3 Produktionsfläche ( qm ) Schichten (Fertigung)

543 ca. 2000Maschinen Werker (LE)

ø 7504Montagelinien Getriebe pro Tag 
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montierte 
Einheiten 2003

Anzahl produktiver
Stücklisten

Nutzfahrzeug- und Sonder-Antriebstechnik 
Geschäftsfelder LKW und BUS

Hauptprodukte
Standort Fr´hafen

kg / Getriebe Anzahl 
Lieferorte

Hauptkunden

1.789 330 40104.016
MAN
DAF
IVECO
RVI

1.027 240 4025.475

Volvo - Gruppe
DaimlerChrysler
S.S. Charkheshgar (Iran)
Irisbus - Gruppe
Scania
NeoMan
BELL
Transbus DENNIS
VanHool

316 350 14614.284

143.775 3.132 226
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Die Preis – Kosten - Entwicklung

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

⌦Weltbeste Getriebefabrik für schwere NKW - Getriebe

Qualität

Kosten Zeit

Î Reduzierung der Durchlaufzeiten

Î Steigerung der Produktivität

Î Verbesserung der Qualität

⌦ Langfristige Absicherung des Standortes
Friedrichshafen
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Die 16 Elemente des Produktionssystems „Formel ZF“
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und Erfolgs-
steuerung

TPM

5S
Arbeitsplatz-
organisation

Standardisierung
und visuelles
Management

Flexible
Einrichtungen

Techno-
logische

Innovation

Ideen und
Lösungen

FTQ

1 2 3 4 5

Betriebs-
nutzungszeit

Unterstützungs-
prozesse

Fließfertigung

Materialfluss
im Takt

Materialfluss
ohne Puffer Personalführung Teamarbeit

Entgelt

Zielbildung
und Erfolgs-
steuerung

TPM

5S
Arbeitsplatz-
organisation

Standardisierung
und visuelles
Management

Flexible
Einrichtungen

Techno-
logische

Innovation

Ideen und
Lösungen

FTQ



ZF Friedrichshafen AG 8 AWF200409a.ppt

Das Prinzip der Elementbeschreibung

Element Materialfluß ohne Puffer

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

Ziele • Überproduktion ist vermieden 
• Bestände sind reduziert
• Flexibilität ist erhöht
• Flächen sind reduziert, Wege verkürzt

- Beispiel -

Wichtige Bestandteile ¾ Material steht nur auf geplanten und visualisierten Puffern
¾ 1 Stück bzw. 1 Satz wird von Maschine zu Maschine weitergegeben
¾ Verbrauchssteuerung / Pull-Prinzip
¾ Gemischter Transport in kurzen Intervallen
¾ Der Materialfluss ist kontinuierlich
¾ Transportbehälter und -systeme sind den kleineren Mengen und 

häufigeren Lieferintervallen angepasst
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Das Prinzip der Elementbeschreibung

Materialfluß ohne PufferElement

Stufe 1

Werkstattfertigung
Technologieinsel

Stufe 2

Inselfertigung ohne 
Verkettung der
Maschinen

Aufstellung=
flussorientiert 

Stufe 3

Flexible Einrichtungen
für A- + B-Teile
sind vorhanden

z.B. Waschen,
Entgraten

Stufe 4

Vor- und nach-
gelagerte Arbeits-
gänge sind nahe 
zusammengerückt,
teilweise verkettet.

Stufe 5

Vor- und nach-
gelagerte Arbeits-
gänge sind nahe
zusammengerückt,

komplett verkettet.

weltklasse
5 Stufen ( Auszug )

- Beispiel -
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Formel ZF Unterstützungsorganisation

Formel ZF Koordination
Leitungsteam

Steering Committee

Montage und Logistik LKW - Antriebstechnik  

Montage und Logistik Bus - Antriebstechnik

Fertigung Räder / Wellen

Wärmebehandlung 

Fertigung Guss

Fertigung Synchronteile, Schaltungsteile, Planetenträger

Fertigung Allgemein

Produktions- & Standortplanung Pr
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Arbeitskreis

mit Betriebsrat

Werktechnik & Instandhaltung

Informatik  / Qualitätssicherung  / Personalwesen  / Controlling
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Formel ZF Implementierungsphasen

B

C

D

D
C

A Entwicklungsarbeit
in Arbeitsgruppen

B Pilotprojekte

C Projekte in allen
Bereichen

D KVP Programm in
allen Bereichen

C

Formel ZF Trainingscenter

Legende:

Entwicklungs- und 
Überzeugungsphase

Transferphase
( Flächenwirkung

1998 2003 2006

Stabilisierungs- /
Weiterentwicklungsphase

D
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A

Formel ZF Entwicklung



ZF Friedrichshafen AG 12 AWF200409a.ppt

Methodenübersicht

• Wertstromdesign

• Problemlösungstechniken ( Qualitätswerkzeuge, z. B. Ishikawa, Pareto, Portfolio)

• Qualifizierung von Mitarbeitern aus dem Wertschöpfungs- und Unterstützungsprozess

• EKUV-Methode

• Fertigungssegmentierung

• Prozessmodellierung (Analyse und Umgestaltung)

• Projektstrukturierung und Zieloperationalisierung

• Netzplantechnik (Projektplan)
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Wertstromdesign

Nicht wertschöpfend 
= 15 Tage

Wertschöpfend = 
24,91 h

DLZ gesamt = 
16,1 Tage

KUNDE

MONTAGE

(Werk 02)

SAP - Lieferplaneinteilung

Rollierende Bedarfsvorschau
6 Monate

Rollierende Bedarfsvorschau
1 Monat

LIEFERANT

RT-Lager FR-W  
(Rohlingsbestand)

1920 Stück

PPSRollierende Bedarfsvorschau
6 Monate

Rollierende Bedarfsvorschau
1 Monat

Durchschnittl. Bedarf:
380 St./Tag

Gestell = 30 St. 

2 Schichten à 8h

Buderus

Puffer zu LML
(Fertigteilbestand)

623 Stück

1316-304-130
1316-304-132

430 195 90                           1              431                870                          15 159 189 1183                     

TLB
(25822)

QLB
(20484)

W aschen Härten

RZ = 0,06 h

3-Schicht

VAZ=24h

RZ = 0

3-Schicht

VAZ=24h

RZ = 0

3-Schicht

VAZ=24h

RZ = 0

3-Schicht

VAZ=24h

RZ =1,06 h

3-Schicht

VAZ=24h

RZ = 0,25 h

3-Schicht

VAZ=24h

RZ = 0,23 h

3-Schicht

VAZ=24h
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(09128/29)

Stoßen 
(50326)

Fräsen 
(54521)

FIFO

Richten AS
(40715/16)

RZ =1, 0

3-Schicht

VAZ=24h

RZ =0,5h

3-Schicht

VAZ=24h

VZS 
(063521/605)

W aschen

RZ =0

3-Schicht

VAZ=24h

RZ =0,6h

3-Schicht

VAZ=24h

WIP gesamt:
6106 Stk. + =

Fertigungs-
aufträgemit retrograder Verbuchung

1 Heson: 60 
Stk.

Ecosplit

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 8,5 h 10,2 h 68,1 h
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Projekt Reorganisation Getriebeversand
Ishikawa-Diagramm

Ineffizienter
Versandprozess

- Kosten
- Qualität

- Bestände

unzureichendes
Qualitätsmanagement

mangelnder
Informationsfluss

unzulängliche
Arbeitsorganisation

fehlende Prozess-
beschreibungen

keine
prozessorientierte

Organisationsstruktur Infrastruktur
paßt nicht zum
Mengengerüst

gestörter
Materialfluss

nicht
ausreichende
Qualifizierung Arbeitssicherheit

nicht
gewährleistet

Planungs- und Steuerungsprozess
führt "ein Eigenleben"

SAP

Prio. A

Prio. B

Prio. C

Basis ist die detaillierte Tabelle zu Problem-Ursache-Wirkungsbeziehungen
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Projekt Reorganisation Getriebeversand
Prozessmodellierung (Analyse und Umgestaltung)

LML-KA

BML-A

BML-M

LML-M

LML-A

LML-DS

LML-DL

BML-V2

LML-MP

BML-VB

Spediteur

Transport in
Hängebahn

a1 1
Weitertransport
in Hängebahn

a3 3

Lackieren ?

a2 4

Getriebe in
Gestell ablegen

c2 5

EZB von Fahrzeug
an Gestell

Getriebe
absenken

c1 6
Einlagerung

b3 9
Transport zu

LML-M/A bzw.
BML

b4 10

Nacharbeit im
Komatsu-Raum

d2 16

Transport in
Komatsu-Raum

d3 17

Kennzeichnung/
Sperrung

Lieferzusammenst
ellung

Lieferschein

JA

NEIN

Durchführung Q-
Prüfung

b1 7

Gtr. i.O.?

b2 8

JA

NEIN

G esam tablauf (G robdarstellung)

Erz.-beleg

Lackierung
durchführen

11a2

Transport zur
Qualitätsprüfung

c2 12

Checkliste

Getriebemontage

a1 13

Prüfstand

a1 14

in BML behebbar
?

b2 15

Rückmontage

b5 16

JA

Leergestelle

interne und / oder
externe Lagerung

17

NEIN

Kennzeichnung/
Sperrung

Erz.-beleg

Getriebemontage

a1 18

Prüfstand

a1 19

Rückmontage

b5 20

Erz.-beleg

Getriebemontage

a1 21

Prüfstand

a1 22

Rückmontage

b5 23

Auslagerung

d3 24

VL10eJIT-Monitor

Transport vor
Ladefläche

d3 51

Ladeliste ??

Priorisierung

d3 53

VL10eJIT-Monitor Outlook

Priorisierung

d3 54

VL10eJIT-Monitor Outlook

Gesamtablauf / Grobdarstellung
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EKUV - Methode

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

EliminierenEliminierenEliminieren Können „nicht werterhöhende 
Aktivitäten“ eliminiert werden?

KombinierenKombinierenKombinieren Können Aktivitäten parallel 
zu anderen erfolgen?

UmstellenUmstellenUmstellen Können Aktivitäten vom Menschen 
auf die Maschine umgestellt werden?

VereinfachenVereinfachenVereinfachen Können Aktivitäten einfacher 
gestaltet werden?

ArbeitsschrittLfd.
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Maschine: 35004 Technologie:
Räumen

SNR: 1304 232 085Name: Projektteam
LCA

Rohteil in Räummaschine einlegen

Nach Start Teil nachrücken und
zentrieren

Räumnadel und Vorrichtung
abblasen (Späne)

Fertigteil in FT-Gestell ablegen

Rohteil aus RT-Gestell entnehmen

Räumnadel unten; Teil heraus-
nehmen und hochkant zum Ab-
tropfen an Maschine stellen

Räumnadel fährt hoch

1

2

3

4

5

6

7

x x xx
x x x

x x x

x x x x

x x x x

x x
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Projekt Reorganisation FA
Fertigungssegmentierung

Zunahme der Wiederholhäufigkeit
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Serie

Reduzierung der Komplexität
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Projekt Reorganisation FA
Bezug zur Formel ZF

Standardisierung/
vis. Management

Standardisierung/
vis. Management

Ideen und
Lösungen
Ideen und
Lösungen

5 S / Arbeitsplatz-
organisation

5 S / Arbeitsplatz-
organisation

TPMTPM
Materialfluss

im Takt
Materialfluss

im Takt Materialfluss
ohne Puffer

Materialfluss
ohne Puffer

FließfertigungFließfertigung

Zielbildung u. 
Erfolgssteuerung

Zielbildung u. 
Erfolgssteuerung

PersonalführungPersonalführung

(Betriebs-
nutzungszeit)

(Betriebs-
nutzungszeit)

(Entgelt)(Entgelt)

TeamarbeitTeamarbeit

First Time QualityFirst Time Quality

Technologische
Innovation

Technologische
Innovation

Unterstützungs-
prozesse

Unterstützungs-
prozesse

Flexible
Einrichtungen

Flexible
Einrichtungen

Legende: starke Beeinflussung mittlere Beeinflussung Keine Bearbeitung Sonderrolle in FA
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Grundlagen Formel ZF 1 / Quick Press GmbH

Themen

⌦Kanban

⌦Just-in-time

⌦One-piece-flow

⌦FTQ

⌦Teamarbeit
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Projekt First-Time-Quality (FTQ)
Zieloperationalisierung

First-Time-Quality

Oberziel 1:
Qualitäts-

kosten

Unterziel 1.1

Unterziel 1.2

Unterziel 1.n

- Maßnahmen

- Maßnahmen

- Maßnahmen

Oberziel 2:
Prozess-
sicherheit

Unterziel 2.1

Unterziel 2.2

Unterziel 2.n

- Maßnahmen

- Maßnahmen

- Maßnahmen

Oberziel 3:
Audit-

fähigkeit

Unterziel 3.1

Unterziel 3.2

Unterziel 3.n

- Maßnahmen

- Maßnahmen

- Maßnahmen

Oberziel 4:
Neu-

organisation
FR-RQ

Unterziel 4.1

Unterziel 4.2

Unterziel 4.n

- Maßnahmen

- Maßnahmen

- Maßnahmen

Oberziel 5:
Gesamt-
anlagen-
effizienz

Unterziel 5.1

Unterziel 5.2

Unterziel 5.n

- Maßnahmen

- Maßnahmen

- Maßnahmen

Oberziel 6:
Neube-

schreibung
FTQ

Unterziel 6.1

Unterziel 6.2

Unterziel 6.n

- Maßnahmen

- Maßnahmen

- Maßnahmen
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Projekt Reorganisation FA
Auszug aus Projektplan
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Zusammenfassung

• Orientierung an einer beschriebenen Vision

Das Produktionssystem ... bedeutet:

• Einheitliche Identifikation über alle Ebenen des Unternehmens

• Leitplanken, Positionierung und inhaltliche Auseinandersetzung

• Grundlage für synchronisierte Abläufe

• Ermöglicht zielorientierte Projekte und Maßnahmen

Formel ZF steht für
• Innovation
• Schnelligkeit
• Zuverlässigkeit
• Teamgeist
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Fragen ???


