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Ausgangssituation und Zielsetzung
Definition Lean und Lean Manufacturing

Lean bedeutet...

» Die Produktionsrate und die Kundennachfrage zur Ubereinstimmung bringen
* Einsetzen der richtigen Mitarbeiterzahl fir die benétigte Produktionsrate

» Maschinen nur bei Nachfrage laufen lassen

» Gerade genugend Vorrat fur einen reibungslosen Produnktionsfluss halten

* Qualitatskontrollen in den Produktionsprozess integrieren

Lean Manufacturing

Identifizieren und Eliminieren von nicht-wertschopfende Aktivitdten durch kontinuierliche

Verbesserung des Produktionsflusses von der Kundennachfrage an, im Streben nach Perfektion.
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Ausgangssituation und Zielsetzung

Sieben Typen von Verschwendungen stehen im Mittelpunkt des Lean
Manufacturing

Uberproduktion

*Herstellung héherer Mengen als durch Kundenbedarfe gedeckt sind, Fertigung nicht bendtigter oder
nachgefragter Komponenten und Produkte

Work in Process

*Materialien, die zwischen den einzelnen Fertigungsstufen lang zwischengelagert werden, weil die
Produktionsplanung keine flieRende Weiterverarbeitung sicherstellt

*Mehrfache Transporte, Verzogerungen bei der Bereitstellung, Gberflissige Transporte

Uberfliissige Prozessschritte

*Prozesse, die fur die Erstellung des Produktes unnétig sind

Bewegung

*Bewegungsablaufe von Menschen und Handlungen von Vorrichtungen, die keine Wertschépfung am Produkt
darstellen

Warten

* Zeitverzégerungen, Liegezeiten (Zeiten ohne Wertschépfung)

Ausschuss

*Herstellung von Fehlteilen
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Ausgangssituation und Zielsetzung
Was soll durch die Einfihrung von Lean Manufacturing erreicht werden?

— Halbierung der bendotigten Arbeitszeiten
_ — Halbierung der Defekte bei fertigen Produkten
Ergebnisse _ . _ _
— Drittelung der bendétigten Ingenieursleistung

— Halbierung der bendétigten Fabrikgréf3e bei gleichem Output

\_ )

Quelle: The Machine that Changed the World, by Womack, Jones, and Roos, 1990.
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Das Lean Haus
Lean Manufacturing beinhaltet 5 wesentliche Aspekte

Lean Manufacturing

Operationale

Just in Time Standardisierung Qualitat Stabilitat
& kontinuierliche
Verbesserung
* Materialfluss- . Standardisieren von * Fehlervorbeugung * Robuste Prozesse &
steuerung Arbeitsprozessen + Sauberkeit und Produkte
* Flexible . Kontinuierlichen Visualisierung * Mensch-Maschinen-
Durchfiihrung Verbesserung Effizienz und
 Glattung von Arbeitsplatz-
Produktionsmengen organisation
» Schnelles Umristen » Ganzheitliche
Instandhaltung

Unternehmenskultur

» Bewusstsein der Prinzipien einer schlanken Produktion
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Das Lean Haus
Justin Time

_
Justin Time
Standardisierung Qualitat OpSer[rag_llc_)trJ?Ie
» Materialfluss- & kontinuierliche aofita
steuerung Verbesserung
. - » Fehlervorbeugung * Robuste Prozesse &
* Flexible ’ itzn(_jtarmyeren von « Sauberkeit und Produkte
.. rbeitsprozessen Tt . i —
Durchfuhrung . Kontinuierlichen Visualisierung I\E/If?_n_sch Majchmen
= Verbesserung zienz un
* Glattung von Arbeitsplatz-

: _ organisation
Produktions * Ganzheitliche
mengen Instandhaltung

» Schnelles
Umrusten
E & - =
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Just in Time - Materialflusssteuerung
Die Materialflusssteuerung wird durch den Kunden angestol3en

Die Produktion ist in jeder Phase des Produktionsprozesses durch den Kunden hervorgerufen. Das Pull
System oder Kanban ist eines der grundlegenden Tools, welches zum managen des Arbeits- und
Materialflusses in einer Lean Manufacturing-Umgebung verwendet wird.
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Just in Time - Materialflusssteuerung
Kanban: Push-Prinzip vs. Pull-Prinzip

Push-Prinzip

Beispiel: Gourmettempel

Pull-Prinzip

Beispiel: Fast-Food

» Geschaftsflihrer schatzt ab wie viele
Gaste kommen und wie viele
Gerichte er bendtigt

» Geschaftsfuhrer schatzt die
notwendige Menge an Materialien

 Einkauf der Lebensmittel

« Kunde kauft Burger

 Burger fehlt in der Auslage

 Burger wird in der Kiiche
nachproduziert

* Brotchen, Fleisch und Gurke
fehlen im Lager

» Geschaftsfuhrer stellt Menge fest

Fazit und bestellt nach

» Geschaftsfuhrer gibt den Anstol3
Fazit

« Kunde gibt den Anstol3

I 111
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Just in Time - Materialflusssteuerung
Funktionsweise des Kanban

Klassische Produktionssysteme Kanban-System
Dispositive Ebene

Dispositive Ebene
Zentralinstanz Zentralinstanz

A A A

Auftrag

Materialbedarfsanforderung

Stelle 1

Lieferung Lieferung

Lieferung Lieferung

Operative Ebene

Operative Ebene

Dienstag, 16. Juni 2010
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Just in Time - Materialflusssteuerung
Konzeption und Hauptmerkmale Local Pull

Materialplanung Produktion Distribution

p
L } K
I
F U
Bulk- Ver- Marke
E - N
R produktion packung ting
A
\ D
T E
\ J
Haupt- . . .
merkmale: - Replemshment der - Blldung von - Verpackung — Optimierte — Festgelegte
' Besténde in Verant- natdrlichen bestimmt Bulk- Verpackungs Lagerbestandshohe
wortung des Kampagnen produktion LosgrofRen — Neuer Verpackungs-
Lieferanten — Produktions-stop — Def. max. — Pack-to-order mit auftrag wird
— Direkter sofern keine Lagerbestande abge-stimmter max. angestof3en durch
Systemzugriff fur Auftrage — Keine Produktion Zykluszeit Bestandsverrin-
Lieferant — Abgestimmte max. ohne Verbrauch — Verpackungs-stop gerung in der
— Definierte min./max. Taktzeit sobald kein weiter Marketingeinheit
Lagerbestande Auftrag vorhanden — Abgestimmtes,
frihes Warnsystem
fur zusatzliche
Verkéaufe

— Kirzeste verbindliche Zykluszeit von Lieferant zu Kunde
— Definierte Maximum- und Sicherheitsbestandshdhe
— Lagerbestandstransparenz auf der vollstandigen Supply Chain
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Just in Time - Materialflusssteuerung
Voraussetzungen und Vorteile von Kanban

/ Vorteile \

Voraussetzungen

» Hohe Flexibilitat (Arbeitszeit) _ _
» Reduzierung der Durchlaufzeiten

* Zligige Bereitstellung der Materialien _ _
» KUrzere Lieferzeiten

* Geringes und standardisiertes _ _
* Kleinere Lagerbestande (Zwischenlager)

Produktsortiment _
* Qualitatsverbesserungen

» Stabile Bedarfsintensitat _
* Vereinfachung des

* Hohe Mitarbeiterkompetenz und _
Produktionsprozesses

N /

Motivation

* Kulturelle Bedingungen
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Just in Time — Flexible Durchfihrung
Ein Element von ,Just in Time* ist die Flexible Durchfuhrung

Multi-Prozess Gestaltung beinhaltet Flexibilitdt im Fertigungsprozess ohne den Verlust von Produktivitat
und Qualitat, und umgeht die Ineffizienz der Multi-Produkt-Einzelprozessfertigung

Multi-Maschinen Gestaltung Multi-Prozess Gestaltung
Produktgruppe Produktgruppe
A B C D
Verpackung Verpackung ONONO)
Qualitatskontrolle [H Qualitatskontrolle B B
Abfillen @ @ © @ Abfiillen o ¢
v Ansatz A A A A \/ Ansatz A A A
Eine Person erfillt vier gleiche Funktionen Eine Person erfillt vier unterschiedliche Funktionen
Bei der Multi-Maschinen Gestaltung oder Bei der Multi-Prozess Gestaltung arbeitet ein
Einzel-Prozess Gestaltung, arbeitet ein Arbeiter Arbeiter an verschiedenen Maschinen, um ein
mit mehreren Maschinen des gleichen Typs, Teil durch die Produktionsstufen zu bekommen
und gibt die bearbeiteten Teile an den n&chsten - ein Teil pro Zeiteinheit.
Prozess weiter.
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Just in Time — Glattung von Produktionsmengen
Ein weiteres Element zur Realisierung von ,Just in Time* ist die Glattung von

Produktionsmengen (Heijunka)

Glattung von Produktionsmengen beginnt mit der Bestimmung der monatlichen Nachfrage, und anschlieRendem
Herunterbrechen auf den Tag und die Anforderungen pro Einheit. Die Taktzeit bildet nun die Basis, um die Arbeitsschritte auf die
Arbeiter im Produktionsprozess so zu verteilen, dass der hochst mdgliche Arbeitsfluss erreicht werden kann.

Kundenq\achfrage

»1 Sequenzing der
Monat 7 . Fertigung
N
\ Tag /
Kleine Lose

" PEEEEEEHBEBEEEBEEEB| | 1lls=1Tk

Auslastung der
Fertigung

v
T+
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Just in Time — schnelles Umrlsten
Voraussetzung fur Just in Time sind kurze Rustzeiten

Eine wesentliche Voraussetzung fur eine flexible Fertigung — und damit fur Just in Time — ist ein schnelles Umristen. Bei
langen Umristzeiten sind nur entsprechend grof3e Losgréf3en rentabel. Mit kurzen Umrlstzeiten kénnen auch Kkleine
LosgrolRen rentabel produziert werden

Mit langen Rustzeiten ist man gezwungen in grof3en Losen zu produzieren

0 24 % 2 Bd EE B B

Durchlaufzeit: 5 Tage Durchlaufzeit: 5 Tage Durchlaufzeit: 5 Tage

v

'

Durchlaufzeit gesamt: 15 Tage

|‘ Rustzeit J

. . N T~ ~ - Trennung der Arbeitsgange in interne und
Rustzeiten verklrzen S S g _- - externe, und anschlieRende Reduzierung
~ - der internen und externen Riistzeiten

~ . -

extern I intern I extern
< > >
I I
Mit kurzen Rustzeiten ist es moglich in kleinen Losen produzieren

VEE NE28 EE UEE | ZE &

DLZ: 3 Tage DLZ: 3 Tage DLZ: 3 Tage DLZ: 3 Tage DLZ: 3 Tage

v

a

Durchlaufzeit gesamt: 7 Tage
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Standardisierung und kontinuierliche Verbesserung
Standards und KVP — eine wesentliche Saule von Lean Manufacturing

Standardisierung
o & kontinuierliche o Operationale

Justin Time Verbesserung Qualitat Stabilitat

* Materialfluss- . . » Fehlervorbeugung * Robuste Prozesse &
steuerung * Standardisieren » Sauberkeit und Produkte

* Flexible von Visualisierung * Mensch-Maschinen-
Durchfuhrung : Effizienz und

» Glattung von Arbeltsprozessen Arbeitsplatz-
Produktionsmengen 5 intiarli organisation

» Schnelles Umrusten Kontinuierlichen * Ganzheitliche

Verbesserung Instandhaltung
I Y D
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Standardisierung und kontinuierliche Verbesserung
Standardisierung von Arbeitsprozessen

Ziel standardisierter Arbeitsprozesse ist die Minimierung von Variationen und der Ausbau der
Quialitat, bei gleichzeitiger Bestrebung eine hdochst mogliche Produktivitat zu erreichen.

3 Elemente standardisierter Arbeitsprozess

« Taktzeitbezogene Verteilung der Arbeit
* Prozess-Job-Design & Arbeitssequenzen
« Standard Prozess-Bestand

/ Herangehensweise \

* Integrieren von ausschliel3lich wertschopfenden Aktivitaten im Arbeitsdisign

* Verfeinern der wertschopfenden Arbeit zu einer zusammenhangenden,
verbesserten Ergonomie

* Minimierung von Nebenarbeiten durch kosteneffiziente Technologie

 Kontinuierliche Qualitatsverbesserung und Schrottbeseitigung

 Kontinuierliche Suche nach Losungsmaoglichkeiten zur Millbeseitigung auf

vllen Stufen der Produktion /

© Six Sigma Europe GmbH Seite 17 Dienstag, 16. Juni 2010
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Standardisierung und kontinuierliche Verbesserung
Kontinuierliche Verbesserung

Mitarbeiter sollen ihre Prozesse und Leistungen verbessern. Dies geschieht durch Aneignung von Instrumenten,

Techniken und Systemanforderungen, um eine Arbeitsumgebung zu erhalten, die durch kontinuierliche Verbesserung
gekennzeichnet ist.

A m /

Q = Qualitatssicherung P = Planen C = Prifen ( engl.: check)
S = Standards D = Ausfihren (engl.: do) A = Aktion, Korrigieren, Verbessern

© Six Sigma Europe GmbH Seite 18 Dienstag, 16. Juni 2010
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Standardisierung und kontinuierliche Verbesserung
Etablierung eines kontinuierlichen Verbesserungsprozesses (I)

~

— KVP ist die stAdndige Verbesserung im
gesamten Unternehmen

— Einfiihrung von KVP Prozessen mit
definierten Rollen und Verantwortlichkeiten

. kontinuierliche
— Im Rahmen des KVP-Prozesses werden )
Ziele definiert und deren Erreichen Steigerung der

gemessen Produktivitat
— Aufbau eines KVP-Methodenbaukastens

— Einfihrung von KVP-Teams

— KVP wird zum standigen Bestandteil des
Tagesgeschafts

)

© Six Sigma Europe GmbH Seite 19 Dienstag, 16. Juni 2010
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Standardisierung und kontinuierliche Verbesserung
Etablierung eines kontinuierlichen Verbesserungsprozesses (ll)

S A
1. Probleme erkennen und bewerten ) 2. Ursachen werden herausgearbeitet

—Bsp: Ursache-
Wirkungsdiagramm
—stellt die wesentlichen
Ursachen fir ein
Problem dar

—wird im Rahmen des
KVP-Workshop
erarbeitet

—Bsp.: Produktionsprozess am ,Brown Paper‘ abbilden

—Schwachstellen werden priorisiert
_ ) . J

it
-—
=
—

4. Erfolg der MalBhahme messen A 3. MalBhahmen erarbeiten, Umsetzung Uberwachen

es Controllingmeeting: 15.12.2010
100
258 RolllFadcer

nachstes Controllingmeeting: 21

wIFE Sl Anlage Problem MaRnahme Ti
- mEtes HochregEagen FaEtean Elopak Haufige Stérungen Tray-Packer MaRnahmenpaket zur Optimierung aufgesetzt
[74] — Manged LessgubFaeten opa torungen an der Abfillmaschine erlagerung von Wartungsarbeiten auf die Produktion;
Elopak Sto der Abfiill hi Verl, % bei f die Produkti

Harondaifer Mr. 41 Erganzung der Wartungsplane
wEaoniaiter M. €35

. ) Elopak Kappenbunkter MaBnahmen werden im Rahmen des nachsten IH-Meetings
4] .—.———. .wruw gy spezifiziert
T T T g

npanondsiter Mr 532
Elof3Z ElE3l Ebf¥4 Eob63S Eobdl nEAppeniunier . Trams oo

Malnahmenplan: -Anlage/Bereich

— Firr jede MaRnahme muss ein konkretes Ziel definiert —Problembeschreibung
sein —Malnahme
— die Wirksamkeit der MaRnahme misst sich an der —V_erantwo’;thch fur Durchfuhrung
Zielerreichung —Bl_s wann? -
— gof. bedarf es weiterer MaRnahmen —Mit welchem Ergebnis
L ) L J
© Six Sigma Europe GmbH Seite 20
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Qualitat

Oberstes Prinzip zur Qualitatssicherung ist die Vermeidung von Fehlern

Lean Manufacturing

Just in Time

¢ Materialfluss-

steuerung

¢ Flexible

Durchfuhrung

 Glattung von

Produktionsmengen

¢ Schnelles Umristen

Standardisierung
& kontinuierliche
Verbesserung

» Standardisieren von
Arbeitsprozessen

» Kontinuierlichen
Verbesserung

Qualitat

* Fehlervorbeugung

» Sauberkeit und
Visualisierung

Unternehmenskultur

» Bewusstsein der Prinzipien einer schlanken Produktion

Operationale
Stabilitat

* Robuste Prozesse &

Produkte

« Mensch-Maschinen-

Effizienz und
Arbeitsplatz-
organisation

e Ganzheitliche

Instandhaltung
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Qualitat - Fehlervorbeugung
Oberstes Prinzip zur Qualitatssicherung ist die Vermeidung von Fehlern

Methodik Vorgehen
4 )
* Prozessmanagement (auch in Form von QM- * Prozessmodellierung mit dem Ziel, die
Systemen) wesentlichen Wirkzusammenhange
= > * konsequente Ausrichtung an Kundenbedurfnissen herauszuarbeiten
3 c « Ziel: Prozessleistung messbar machen * Beurteilung der Prozesse hinsichtlich
o> > _ * Einfuhrung von Leistungsmessgrof3en Reifegrad und Bedeutung
= g proaktiv  .zanlen, Daten, Fakten: nur was messbar ist, kann « Haufig Fokussierung auf Top 10
N« auch verbessert werden Prozesse
8 2 * Basis fir kontinuierlichen Verbesserungsprozess * Erarbeitung von L6sungsansétzen
X g  Uberfuhrung wesentlicher operativer Kenngrof3en in * Priorisierung der Losungen
N die Unternehmenssteuerung (Aufwand/Nutzen)
* Einfuhrung von QM-Methoden wie 5S, Kaizen, Lean * Hangt auch von Zielstellung ab (QM-
etc. System?)
NS J
4 . . e . )
* Six Sigma als Durchbruchsmethode * Klassische Six Sigma Projekt
* Problem ist bekannt » Strukturiertes Vorgehensmodell: DMAIC
* Reduzierung der Ausschussquote » Umsetzung durch SSE oder Ausbildung
reaktiv * Einhaltung von Servicelevel von Mitarbeitern in der SS-Methodik
* Beschleunigung des Monatsabschluss
* Alle repetetiven Prozesse
* Ziel: Problem abgrenzen (Projektcharter)
* Wesentliche Einflussfaktoren erkennen
Y * Ursachen konsequent abstellen )

© Six Sigma Europe GmbH
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Visualisierung und Sauberkeit (5S-Methode)

® SEIRI === Sortieren i Sortiere aus

B SEITON === Ordnung & Sichtbar Ordnung schaffen

B SEISO === Sauberkeit § Sauberkeit

B SEIKETSU === Standardisierung ¢ Standardisierung

B SHITSUKE === Disziplin 5 Selbstdisziplin

SEIRI SEITON SEISO EEIKEqu EHITSUKa

Implementierungsgrad
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Operationale Stabilitat

Operationale Stabilitat ist eine weitere Voraussetzung fur eine schlanke
Produktion

Lean Manufacturing

— Operationale
Justin Time Standardisierung Qualitat Stabilitat
& kontinuierliche
Materialfluss Verbesserung * Fehlervorbeugung * Robuste Prozesse
steuerung ) itzn:ardisieren von * Sauberkeit und & Produkte
* Flexible roeitsprozessen Visualisierung
Durchftihrung + Kontinuierlichen * Mensch-
« Glattung von MRS Maschinen-
Produktionsmengen Effizienz und
» Schnelles Umristen .
Arbeitsplatz-
organisation
* Ganzheitliche

Instandhaltung

Unternehmenskultur

» Bewusstsein der Prinzipien einer schlanken Produktion
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Operationale Stabilitat
Mensch-Maschine-Effizienz und Arbeitsplatzorganisation

Menschliche und maschinelle Arbeit sollte so arrangiert werden, dass eine moglichst hohe Produktivitat
von beiden erreicht werden kann.

1 Person, 1 Maschine Arbeitszyklus 1 Person, mehrere Maschinen Arbeitszyklus

leeren | laden Warten leeren | laden |leeren | laden
Person

. Maschinenzyklus
Maschine 1 H;'
Maschine 2 | Maschinenzyklusl

Person

. | Maschinenzyklusl
Maschine

Der Arbeitsplatz weil3t folgende Eigenschaften auf

» Werkzeuge, Teile und Ausstattung sind gekennzeichnet und gelagert, dort
wo sie gebraucht werden

» Behalter, Werkzeuge und Teilestander sind klar bezeichnet und
zuganglich

* Prozesse und Maschinen sind so angeordnet, dass sie einen
kontinuierlichen Produktionsfluss erleichtern

* Linien unterscheiden Bearbeitung, Materialausgaben und Géange

* Vorsichtsschilder, Notausgange, Feuerldscher und Notfallplane sind
deutlich sichtbar

 Die Fabrik ist frei von Mull und Schrott

* Die Arbeiter betrachten ,Ordnunghalten® als Teil ihrer Arbeit

© Six Sigma Europe GmbH Seite 25 Dienstag, 16. Juni 2010
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Operationale Stabilitat - Robuste Prozesse
Weiterhin werden in Prozess Workshops die wesentlichen Prozesse
aufgenommen und Verbesserungspotenziale identifiziert

» Gemeinsame Erarbeitung und Analyse
durch bereichsibergreifende Teams

« Verstandnis der ganzheitlichen,
bereichsibergreifenden Prozesse

« Visualisierung der Ist-Prozesse als
Ausgangspunkt fir die Soll Definition

» Forderung der Teambildung; gutes
Kommunikationsinstrument

* Dokumentierte Ist-Prozesse

* [dentifizierte Abhangigkeiten und
Schnittstellen der Prozesse

* Rollen, Verantwortlichkeiten und
Verzahnungsstellen je Prozess

« Starken- und Schwachenprofile je Prozess
* |dentifizierte Prozessverbesserungen

O
»
L
c
o
)
o
S
Ll

Aus den Brown Paper Workshops werden die MaBnahmen zur Prozessverbesserung abgeleitet und
gemeinsam mit den Mitarbeitern in neue, optimierte Soll-Prozesse umgesetzt.

© Six Sigma Europe GmbH Seite 26 Dienstag, 16. Juni 2010
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Operationale Stabilitat - Prozessdefinition
Basierend auf der Prozessanalyse werden unter Berticksichtigung von
Best-Practice Ansatzen optimierte Soll-Prozesse erarbeitet

Best-Practice Ansatze MalRnahmendetaillierung Prozessdefinition

Kunden Zugangsmedium  Kundenkontaktstelle  Servicekompetenz Maftnahmeniiberschreibung sners | Autvagsabrechnung
o ) _ % Standard ‘ Auftragsabwicklung
u\ -‘_lL "K%i?rru%]on _; Standard ‘ Angebotsbearbeitun
% Auftrags- ]
L N ol
E [
45 m- 7  Jeren } ﬁ
Versand
'&-ﬁ it Einkauf
» Standardisierung und * Ableitung von Verbesserungs- » Umsetzung der Verbesse-
Verschlankung der Prozesse maf3nahmen basierend auf den rungsmal3nahmen in grobe Soll-
« Vermeidung von personal- Ergebnissen der Ist-Analyse Prozesse
intensiven Doppelarbeiten » Bericksichtigung von Best-Practice » Detaillierte Ausarbeitung der
« Optimale Nutzung der verfiigbaren Ansatzen Sollprozesse
IT-Systeme » Detaillierte Ausarbeitung der « Bewertung der Sollprozesse
- Durchgangigkeit und Minimie-rung VerbesserungsmalRnahmen bezuglich Aufwand und
von Schnittstellen » Bewertung der Lésungsvor-schlage Nutzenpotenzial
« Reduzierung von Medien-briichen bezuglich Aufwand und + Dokumentation und Visuali-
(manuell/ systemisch) Nutzenpotenzial sierung der optimierten Soll-
. Zusammenfassen von Kompe- + Dokumentation der Verbesse-rungen Prozesse in standardisierten
tenzen in Prozessteams auf Standard-Formbléattern ProzeSSbeSChrelbungen
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Operationale Stabilitat
Robuste Produkte

Die Produktgestaltung soll helfen Fehler zu eliminieren

- Minimieren der Anzahl der Einzelteile

- Geeignetes Produktdesign fur einen gestuften Montageprozess
- Geeignetes Teiledesign fir leichtes Einsetzen und Ausrichten

- Vermeiden von teuren und nicht-standardisierten Arbeitsweisen
- Design fur Massenbearbeitung - minimieren der Bearbeitung

- Einzelteile sollen nur auf eine Art zusammen passen

- Eliminieren von Nacharbeiten und Nachausrichtungen

Robuste Produkte
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Lean Manufacturing Toolbox

Mit Hilfe der Lean Manufacturing Toolbox kdnnen die Problemfelder
proaktiv und umsetzungsorientiert angegangen werden

: Produktport-
é#t;?gﬁﬂgat;gt/ foliop Modellfabrik/
:  Soristik.
S Assessment ogist

Planspiel

Qualitatsregel-
kreistechnik

TPM Quick Check
Maintenance

Rustzeit- ,
optimierungs Arli)lgi);!s.bzlgit- ~ Coaching/
programme modelle Visualisierung

technike

Kanban 55/ KAIZEN/
Pull-Prinzip Six-Sigma/ K\VP
FMEA/

Lean :
Manufacturing Benchmarking
Assessment PrOdl_,!ktlonS-

statten

Bausteine

Fur jeden Kunden wird individuell ein unternehmensspezifischer Methoden-Mix angewendet,
hinter jedem Baustein ist Leitfaden mit einer definierten Methodik abgelegt.
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Change Management
Menschen reagieren verschieden auf Veranderungen, das Change Management

Ist auf divergierenden Verhaltensweisen ausgerichtet

Mitmachen

* Identifikation mit  « Sofortiges * Verharren in * Unsicherheitund  * Bewusstes
dem veranderten alten Strukturen Angste Verhindern
Weg in die der und Verhaltens- gegenube von Entschei-
Zukunft weisen Neuem dungen

* Fokussierung auf
Probleme

Jbernahme « Keine « Standiges
von Verant- Handlungs- Hinterfragen de

* Erkennen der
positiven Ent-

wicklungs- wortung orientierung Ziele und
* Endlose
chancen . Vorgehens- . .
* Unstruk-turierter, * Ignoranz . Diskussionen
. : ) . weise
» Wille zur eigengn  chaotischer gegenuber Maufige Konflikt
und unternehpgne-  Ubereifer Change- * Entwicklung 9
: : : siiuationen
rischen Erforder-nissen einer ,Ge-
Existenz- ruchtekiche”

sicherun

© Six Sigma Europe GmbH Seite 30 Anmerkung: Reaktionen und Haufigkeit von Beteoffegeit. Juni 2010



SIXSIGMA Lean Manufacturing WWW.SiX-sigma-europe.com

Europe

Uber Six Sigma Europe GmbH
Six Sigma Europe, ein erfahrener Partner zur Optimierung lhrer Produktion

>>>  Six Sigma Europe GmbH ist spezialisiert auf den Einsatz von Six Sigma bei der Prozess- und
Organisationsoptimierung

>>>  Six Sigma ist fir uns ein Synonym fir wesentliche Prozessverbesserungen und die Erfullung von kunden-
spezifischen Produktanforderungen

>>> Unter Anwendung von Six Sigma-Methoden helfen wir Unternehmen, Prozesse sowohl im Bereich der
Wertschopfungskette als auch in administrativen Bereichen zu verbessern

>>> Durch die enge Zusammenarbeit mit verschiedenen Hochschulinstituten verknupft Six Sigma
Europe GmbH Wissenschaft und praktische Erfahrungen aus vielen Projekten, um nutzenstiftende
Beratungsansatze fur seine Kunden zu entwickeln

Kontakt:

Six Sigma Europe GmbH
Competence Center Produktion
Theodor-Heuss-Ring 23

50688 Kdln

Tel.: +49.221. 77109 560
Fax: +49.221.77109 31
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