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3 Gesetze des Fliel3ens

Die 3 Gesetze des Flielsens beschreiben die Grundlagen fur ein perfekt funktionierendes Unternehmen.
Das erste Gesetz lautet: ,Alle Prozesse laufen im Kundentakt.“ Das zweite Gesetz lautet: ,Nichts wartet oder liegt.“ und das Dritte:

LAlles muss idiotensicher sein.”

Prozecse im
Kundentakt nichte wartet allee mucs

oder liegt idictensicher cein

Beispiel:

In einem Unternehmen sind Mitarbeiter (iberlastet, Terminprobleme und Fehler in den Prozessen treten auf. Um die Uberlastung der
Mitarbeiter zu beheben, missen die Vorgange mit genau dem richtigen Arbeitsvolumen belastet werden. Dazu missen sich alle
Vorgange im Unternehmen am bendétigten Kundenbedarf ausrichten (1. Gesetz) Um Terminprobleme zu minimieren, werden die
wartenden Bestande minimiert (2. Gesetz). Um Fehler in den Prozessen zu reduzieren, werden einfache und verstandliche Systeme

und Standards gestaltet (3. Gesetz).

Hinweise:
Die 3 Gesetze des Flieliens stellen einen Zielzustand dar, den das Unternehmen anstreben soll. Mitarbeiter und Fuhrungskrafte sollten

ihr Verhalten und ihre Entscheidungen danach ausrichten.

Diese Gesetze sind eine vereinfachte Zusammenfassung mehrerer Elemente des Lean Prinzips. Sie wurden aus folgenden
Themenfeldern abgeleitet: Taktdiagramm, Pull-System, One Piece Flow, Just-In-Time, Just-In-Sequence, Kanban, Jidoka und Poka
Yoke bzw. Baka Yoke.
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5S

5S ist eine Methode, um in Unternehmen Ordnung und Sauberkeit zu schaffen, zu erhalten und standig auszubauen.

Die Methode besteht aus 5 Schritten.

1. Sehritt 2. Sehritt 3. Sehritt 4. Sehritt 5. Sehritt
Sortierung Sauberkeit Systematicche | Standardicierung Stindige
Seiri (Japanicch) Seico (Japanicch) Ordnun g Seiketsu (Japanicch) Verbeccerun 9

2u Deutech: Qrdnen 2u Deutsch: Aufriumen 2u Deutsech: Reinlichkeit
Seiton (Japanicch) Chitsuke (Japanicch)
2u Deutech: Einrichten zu Deutsch: Dicziplin

i@
1

Alle Arbeitsmittel, die nicht gebraucht werden, werden entsorgt. Der Schrank und die Arbeitsmittel werden gereinigt und auf Schaden

Beispiel:
Ein Schrank wird nach der 5S Methode gereinigt und geordnet.

Uberprift. Danach bekommt jedes Arbeitsmittel, das gebraucht wird, seinen fest definierten Platz und zum Schluss wird die Ordnung
und Sauberkeit im Schrank regelmaRig tUberprift und standig angepasst.

Vorteile:
+ klrzere Wege, weniger Suchzeit
+ Fehler wahrend des Arbeitsprozesses werden reduziert (Qualitatssteigerung)

Nachteile:

- oft hohe Kosten bei der Umsetzung (Arbeitszeit und Materialien)

- sehr zeitaufwendig in der Ausfihrung

- Qualitats- und Produktivitatssteigerung im Zusammenhang mit 5S nicht nachweisbar bzw. sehr aufwendig zu ermitteln

Hinweise:
Nachfolgend ist die genauere Ubersetzung von 5S aufgelistet:

Seiri 212 = Ordnen: Entscheiden, was wichtig und was unwichtig ist, und das Unwichtige loswerden.

Seisd [&#@1 = Aufraumen: Die personliche Umgebung sowie Arbeitsplatz etc. sauber halten.
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Seiton #18 = Einrichten: Die Wichtigen Sachen so organisieren und sichtbar machen, dass jeder direkt erkennen kann, was wichtig
ist.

Seiketsu &) = Reinlichkeit: Einerseits auf Sauberkeit an sich achten, aber auch auf z.B. einen ,sauberen“ Umgang und gutes
Verhalten.

Shitsuke 8% = Disziplin: Die vorigen 4-S-Regeln stets beachten, aber auch stets nach Verbesserung streben oder sogar besseren

Methoden streben.
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5W-Methode (5-Why-Methode)

Die 5W-Methode ist eine Problemlésungsmethode.
Die 5 Ws stehen fir 5 Warums (in Englisch ,Why*). Um die Ursache eines Problems zu verstehen, wird immer wieder nach dem Warum
eines Sachverhalts gefragt.

SU/-Methode

Warum ¢ind die
Hihner aus dem

Warum ict der Warum geht er

Zaun ka,aatt?

Warum muestect :
Warum wird er

du aufpacsen? immer wieder éaﬁutt?

Imm / c{
Ctall aucgebrochen? mmer wieder

morsch?

) e
[
| I
N\ ] \ \
Weil ich nicht T Weil er alt ict Weil er durch den Weil der Zaun
aufgepacst habe. kaputt ict und immer wieder Regen immer wieder aus Hole ist.

kaputt geht. morsch wird.

Beispiel:

Zum wiederholten Male kann ein Mitarbeiter im Unternehmen nichts ausdrucken. Ein anderer Mitarbeiter sieht das und fragt: ,WWarum
kannst du nicht drucken?“ ,Weil die Druckerpatrone leer ist.”

~-Warum setzt du dann keine neue ein?“ ,Weil keine da ist.“ ,Warum ist keine da?“ ,Weil mal wieder vergessen wurde eine neue zu
bestellen.“ Nach dieser einfachen Ursachenfindung beschliefien beide Mitarbeiter das Problem mit einem Kanban-System flr
Druckerpatronen zu beheben.

Vorteile:
+ sehr einfach zu verstehen und anzuwenden

Nachteile:
- Zielstellung fehlt, wodurch Warums in unterschiedliche Richtung und damit zu unterschiedlichen Ursachen flr ein und dasselbe
Problem flhren kdnnen

Hinweise:

Die 5W-Methode eignet sich vor allem fir einfache und schnell I6sbare Probleme.

Die 5 im Namen ,5W* bezieht sich auf eine Statistik, welche besagt, dass man im Durchschnitt 5-mal ,Warum?“ fragen muss, um zur
eigentlichen Ursache eines Problems zu kommen.
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5W1H-Methode

Die 5W1H-Methode ist eine Problemldésungsmethode, die aus 6 aufeinanderfolgenden Fragen besteht. Mit den Antworten auf die

Fragen sollen grundlegende Fakten dargestellt, die Ursache identifiziert und ein gemeinsames Verstandnis geschaffen werden.

Die 6 Fragen beginnen immer mit Was (im Englischen What), Wer (im Englischen Who), Wo (im Englischen Where), Wann (im

Englischen When), Warum (im Englischen Why) und Wie (im Englischen How).

SW1H-Methode

Was (What)

Becchreibung
U/er (M/Ao)

Lokalicierung
Wo (Where)

Jermin I'Bl’ahg
Weann (When)

(reache
Warum (M/Ay]

Los+
Wie (/‘/ow)

S

Beispiel:

Die Aussage eines Mitarbeiters wahrend des Gemba Walks:

,Die Lieferung der Blechhillen kommt eine Woche spater im Materiallager an.*
Die FUhrungskraft befragt ihn anhand der 5W1H-Methode nach dem Problem.

FUhrungskraft: ,Was ist das genaue Problem?“ (Was?)
Mitarbeiter: ,Es gibt Lieferschwierigkeiten mit den Blechhllen.”
FUhrungskraft: ,Was heil3t Lieferschwierigkeiten?“

Mitarbeiter: ,Ich weil} nicht genau.”

FUhrungskraft: ,Wer ist fur die Lieferung verantwortlich?“ (Wer?)
Mitarbeiter: ,Die Firma Ledorf.”

FUhrungskraft: ,Wo brauchen wir derzeit die Blechhullen?* (Wo?)
Mitarbeiter: ,Nur in unserer Abteilung.”
FUhrungskraft: ,Bendtigen noch andere diese Blechhillen?*

Mitarbeiter: ,Nein, nur wir.”

Fahrungskraft: ,Wann ist das Problem genau entstanden?” (Wann?)

Lean Prinzip - Wérterbuch
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‘

Mitarbeiter: ,Als wir den Auftrag WSD abschliefsen und verpacken wollten. Die Arbeiten daran wurden jetzt unterbrochen.’
FUhrungskraft: ,Ist bis nachste Woche nur dieser Auftrag davon betroffen?”
Mitarbeiter: ,Nein, es musste noch ein weiterer Auftrag die Hille bekommen.*

Fuhrungskraft: ,Warum ist das fehlende Material erst beim Zusammenbau aufgefallen?“ (Warum?)
Mitarbeiter: ,Wir kontrollieren nicht jedesmal, ob alle Materialien vorhanden sind.”

Flhrungskraft: ,Wie kdnnten wir dann das Problem, unabhangig vom Lieferanten, |16sen?* (Wie?)
Mitarbeiter: ,Wir kdbnnten vor dem Beginn der Montage die daflir bendtigten Materialien Uberprifen.*

Vorteile:
+ einfach, bendtigt nur etwas Ubung

+ verschafft einen sehr guten Uberblick (iber das Problem

Nachteile:
- die Fragen kdnnen unterschiedlich formuliert werden, was auch zu unterschiedlichen Antworten/Lésungen fihren kann
- keine echte Ursachenanalyse, womit die Losung des Problems eindeutig erkannt werden kann

Hinweise:
Es gibt kein einheitliches 5W1H-Frage-Modell. Die Fragen kénnen mit Was, Warum oder auch mit Welches beginnen.

Es ist eine systematische Fragetechnik, die auf offene Fragen aus ist. Geschlossene Fragen, die auf ein ,Ja“ oder ,Nein“ aus sind,

sollten vermieden werden.

Die 5W1H-Methode wird auch manchmal ,Kipling Methode® genannt. Der Schriftsteller Rudyard Kipling veroéffentliche 1902 in seinem

Buch ,The Elephants Child“ ein Gedicht, welches die Grundlage flr die Methode bildet (siehe unten).

(Ubersetzung vom Englischen ins Deutsche)

Das Elefantenkind

Ich habe sechs ehrliche Diener

(Sie lehrten mich alles, was ich wusste);

Ihre Namen sind Was und Warum und Wann
Und Wie und Wo und Wer.

Ich schicke sie Uber Land und Meer,

Ich schicke sie nach Osten und Westen;
Aber nachdem sie fiir mich gearbeitet haben,
Gonne ich ihnen allen eine Pause.

Ich lasse sie ruhen von neun bis flnf,

Denn dann bin ich beschaftigt,

Wie auch mit Fruhstlck, Mittagessen und Tee,

Denn sie sind hungrige Manner.

Aber verschiedene Leute haben verschiedene Ansichten;
Ich kenne eine Person, die klein ist.

Sie hélt sich zehn Millionen Diener,

Die keine Ruhe finden!
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Sie schickt sie ins Ausland fiir ihre eigenen Angelegenheiten,
Von der Sekunde an, wo sie ihre Augen 6ffnet

Eine Million Wie, zwei Millionen Woher,

Und sieben Millionen Fragen!
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6S

6S ist eine Methode, um in Unternehmen Ordnung, Sauberkeit und Sicherheit zu schaffen, zu erhalten und standig auszubauen.

Die Methode besteht aus 5 Schritten und einem Arbeitssicherheitsziel, das uUber alle 5 Schritte hinweg wirken soll.

1. Sehritt
Sortierung

Seiri (Japanicch)
2u Deutsch: Ordnen

2. Sehritt

Sauberkeit

Seico (Japanicch)
2u Deutsch: Aufriumen

6€

3. Sehritt
Systematicche
Ordnung

4. Sehritt

% tandard/cierang

Seiketsu (Japanicch)
2u Deutsch: Reinlichkeit

5. Sehritt
Stindige
Verbecserung

Shitsuke (Japanicch)
2u DeutrcA: D/S’Z/'P//h

> i@

&

Seiton (Japanicch)
2u Deutsch: Einrichien

o) \7’@’/

3

SN

Alle Sehritte beziehen zucitzlich die Arbeitscicherheit mit ein.

Sicherheit
in ]A,bam’;‘ch: Anzen-cel

Beispiel:

Ein Buroarbeitsplatz wird nach der 6S Methode gereinigt, geordnet und an die geforderte Arbeitssicherheit angepasst.

Alle Arbeitsmittel, die nicht gebraucht werden, werden entsorgt. Der Arbeitsplatz und die Arbeitsmittel werden gereinigt und auf
Schaden uberprift. Danach wird jedes Arbeitsmittel, das gebraucht wird, systematisch geordnet und mit einem Standard versehen.
Zum Schluss wird die Ordnung, Sauberkeit und Sicherheit am Arbeitsplatz wéchentlich Uberprft und standig angepasst. Parallel zu
den ersten 4 Schritten wurden zusatzlich alle fir die Arbeitssicherheit relevanten Themen Uberpruft und mit eingearbeitet.

Vorteile:

+ kilrzere Wege, weniger Suchzeit

+ Fehler wahrend des Arbeitsprozesses werden reduziert (Qualitatssteigerung)
+ die Arbeitssicherheit wird kontinuierlich an den Arbeitsplatz angepasst

Nachteile:

- oft hohe Kosten bei der Umsetzung (Arbeitszeit und Materialien)

- sehr zeitaufwendig in der Ausfuhrung

- Qualitats- und Produktivitatssteigerung im Zusammenhang mit 6S nicht nachweisbar bzw. sehr aufwendig zu ermitteln

Hinweise:

6S ist eine Weiterfuhrung der bekannteren Methode 5S. 6S hat zusatzlich das Thema der Arbeitssicherheit integriert.

Manchmal wird falschlicherweise die Arbeitssicherheit mit Kontrolle und Uberpriifung gleichgesetzt. Bei der Arbeitssicherheit geht es
aber ausschlieRlich um den gesundheitlichen Schutz der Mitarbeiter und Flihrungskrafte.
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Nachfolgend ist die genauere Ubersetzung der ersten 5 Schritte aufgelistet:

Seiri T#1I%2| = Ordnen: Entscheiden, was wichtig und was unwichtig ist und das Unwichtige loswerden.
Seiso I&#®1 = Aufraumen: Die personliche Umgebung sowie Arbeitsplatz etc. sauber halten.

Seiton #1¥ | = Einrichten: Die wichtigen Sachen so organisieren und sichtbar machen, dass jeder direkt erkennen kann, was wichtig
ist.

Seiketsu & = Reinlichkeit: Einerseits auf Sauberkeit an sich achten, aber auch auf z.B. einen ,sauberen Umgang und gutes
Verhalten.

Shitsuke 8% = Disziplin: Die vorigen 4-S-Regeln stets beachten, aber auch stets nach Verbesserung oder sogar besseren Methoden

streben.
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7 Verschwendungsarten

Die 7 Verschwendungsarten sind feststehende Kategorisierungen von Aufwanden in einem Unternehmen, die nicht dem
Unternehmensziel oder dem Kunden dienen.

? Verschwendungsarten ? Verschwendungsarten
im Produktionsbereich im Blirobereich
Bectinde (nnétiger
. Warten Infe tionsflucs
Uberproduktion —_— Unnitige Bewegungen nﬂ;rma 5 o Warten
e ‘:— = Ay = Z /\f P ¥ Y @ ,
u— m'-H . g : PR
i e [ |
e (n no"tige Bewegungen
- 4
Transport ) o
i Uberproduktion Uneptigecoiler
Becténde fehlerhafte Abliufe
)Y SS 2 '
PR feblerhafrer ' 151 é :
Aucschuses oder die irehrdeiargifrize —r
()]
Nachbearbeitung ‘. Augsschugs oder die
J% MNachbearbeitung
() 1l S\
T

Beispiel:

Betrachten wir den Vorgang ,Kaffee kochen® einmal im Hinblick auf mogliche Verschwendungen.

Ich will Kaffee kochen. In der Kanne ist noch kalter Kaffee vom Vortag tbrig (Uberproduktion). Den muss ich wegschitten (unnétige
Bewegung). Die Kaffeefilter stehen weit weg von der Kaffeemaschine und nicht im selben Schrank, wie der Kaffee, also muss ich den
Filter erst zur Kaffeemaschine bringen (Transport und unnétige Bewegung). Weil die Kaffeemaschine direkt neben dem Wasserkocher
steht, versperre ich den Teetrinkern den Zugang und sie mussen warten, bis ich mit dem Kaffeeeinflllen fertig bin (Warten). Fir die
Kaffeemaschine gibt es funf Einstellungen. Ich wahle die falsche und mein Kaffee wird viel zu stark (fehlerhafter Herstellungsprozess,

Ausschuss).

Vorteile:
+ Verbesserungspotentiale in Unternehmen kénnen damit leichter entdeckt werden
+ fordert wertschépfendes Denken und Handeln

Nachteile:

- Anzahl der Verschwendungskategorien und die Verschwendungskategorienbezeichnungen sind nicht standardisiert und werden

unterschiedlich vermittelt
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8D-Report

Der 8D-Report ist eine strukturierte Problemlésungsmethode, die auf eine schnelle Lésung ausgelegt ist.
,8D“ steht flr acht Disziplinen, die schrittweise nacheinander abgearbeitet werden.

D/e 5 D/CZ//b//heh de¢ ED—EGPOI’K’

7- ﬁam é//d en

2. Problem becchreiben 3D‘R8Pon
3. Sofortmafinahme fectlegen 3
4. Fehlerursache fectctellen = i

5. Abstellmafinahmen planen
6. Abstellmaffnahmen durchfihren
7. Fehlerwiederholung verhindern

8. Teamleictung wirdigen

Beispiel:

Ein Lebensmittellieferdienst bekommt immer wieder Kundenbeschwerden, weil bestellte Lebensmittel in Lieferungen fehlen. Ein 8D-
Report wird durchgefuhrt.

1. Team bilden: Mitarbeiter aus dem Auftragseingang, dem Lager und der Verpackung bilden ein Team.

2. Problem beschreiben: Das Problem ist, dass die versendeten Lebensmittelpakete nicht alle bestellten Waren beinhalten.

3. SofortmalRnahme festlegen: Zur sofortigen Schadensbegrenzung erhalten alle Kunden, die sich beschwert haben, die ausstehenden
Produkte und die nachste Lieferung zum reduzierten Preis.

4. Fehlerursache feststellen: Mit Hilfe eines Ursache-Wirkungs-Diagramms wird analysiert, wo die Ursache daflr liegt, dass
Lebensmittel in Lieferungen vergessen werden.

5. AbstellmaRnahmen planen: Es werden zusatzliche Prifvorgange fur das Lager und die Verpackungsabteilung eingefiihrt.

6. AbstellmaRnahmen durchfuhren: Die Prufvorgédnge werden in die taglichen Ablaufe integriert.

7. Fehlerwiederholung verhindern: Nach Einfuhrung der Prifvorgange kommt es immer noch vereinzelt zu unvollstandigen Lieferungen.
Daher wird ein Scan-System eingefuhrt und die Versandverpackung wird so umgestaltet, dass alle Lebensmittel einen festen Platz in
der Lieferung haben und fehlende Inhalte sofort erkannt werden.

8. Teamleistung wirdigen: Alle Fihrungskrafte und Kollegen versammeln sich, um dem Team zu danken.

Vorteile:

+ schnelle Wirkung durch SofortmalRnahme

Nachteile:
- Lésung oft nicht nachhaltig und dadurch kostspieliger
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- verschwendungsreicher und fehleranfalliger als A3-Report
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36 Strategeme

Die 36 Strategeme sind eine Sammlung von Strategien und beschreiben Tricks oder auch Tauschungen, die man anwenden kann, um
ein Ziel zu erreichen.

36 Strategeme

&

b ]

-

[

Beispiel:

Erstes Strategem: Den Kaiser dazu bringen, das Meer zu Uberqueren, indem man ihn in ein Haus am Meer einladt, das in Wirklichkeit
ein verkleidetes Schiff ist. Der eingeschlagene Weg wird als ein ganz anderer, im Extremfall sogar als entgegengesetzter Kurs
prasentiert.

Vorteile:
+ einfache Auflistung vieler Moglichkeiten, um an sein Ziel zu gelangen
+ stark praxisorientiert

Nachteile:

- einige der 36 Strategeme beschreiben im Prinzip das Gleiche
- Strategeme kdnnten zu unmoralischen oder gar gesetzeswidrigen Handlungen flhren
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A3-Report

Der A3-Report ist eine strukturierte Problemlésungsmethode, die auf nachhaltige Lé6sungen ausgelegt ist.

Die & Bectandteile dec A3-Reports

. Auclihrender und Datum

. Becchreibung dec Problems A 3-Reporr

. Beschreibung des derzeitigen Zustands \\i
,' : -

. Becchreibung dec Zielzuctands =

. Umsetzung der Mafinahmen

y
2
5.
4
5. Ursachenanalyce
6
?. Wirksamkeitsprifung
8

. Becchreibung der Folgeaktivititen

Beispiel:

Bei der Montage einer Waschmaschine ist die Drehtrommel beschadigt worden. Ein A3-Report wird geschrieben.

1. Ausfihrender und Datum: Karl Ritter, 23.04.2022

2. Beschreibung des Problems: Durch eine Beschadigung an der Drehtrommel kénnen die geforderten 1.200 Umdrehungen pro Minute
nicht erreicht werden.

3. Beschreibungen des derzeitigen Zustands: Die Produktion steht mindestens einen Tag lang still. Das Problem kann sich bei der
Montage anderer Waschmaschinen wiederholen.

4. Beschreibung des Zielzustands: Die Drehtrommel ist wieder voll funktionsfahig und das Problem tritt bei zuklnftigen
Waschmaschinen nicht mehr auf.

5. Ursachenanalyse: Mit der 5W-Methode wird die Ursache entdeckt. Bei der Montage wurde ein kleines Messinstrument in der
Drehtrommel vergessen.

6. Umsetzung der MaRnahmen: Die Drehtrommel wird bei der beschadigten Waschmaschine ersetzt. Um den aufgetretenen Fehler
langfristig zu vermeiden, wird die Ordnung verbessert und ab sofort alle Werkzeuge auf einem Drehtrommelarbeitsplatz nach 5S
standardisiert. Schnell stellt man fest, dass man nun zwar seltener ein Werkzeug in der Trommel liegen lasst, es aber immer noch
vergessen werden kann. Um den Fehler zuverlassiger zu vermeiden, soll der Mitarbeiter aus dem nachgelagerten Prozessschritt erst
dann die Waschmaschine abnehmen, wenn alle Werkzeuge an der vordefinierten Stelle des Drehtrommelarbeitsplatzes liegen. Nach
einiger Zeit stellt man fest, dass die Werkzeugtberprifung von dem Mitarbeiter aus dem nachgelagerten Prozessschritt ab und zu
vergessen wird. Die Malinahme wird wieder fallen gelassen. Ein Mitarbeiter schlagt vor, dass alle Werkzeuge an eine Kunststoffschnur
angebunden und so nie vergessen werden konnen. Nach einer Woche erkennt man den Erfolg der Malinahme und beschliel3t diese
Maflinahme auf allen anderen Drehtrommelarbeitsplatzen anzuwenden.

7. Wirksamkeitsprifung: Drei Monate lang werden von allen Waschmaschinen die Drehzahlen erfasst.
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8. Beschreibung der Folgeaktivitat: Bei der Auswertung der Drehzahlanalyse wird festgestellt, dass jede Waschmaschine mindestens
1.200 Umdrehungen erreicht. In einigen Fallen dreht sich die Drehtrommel sogar bis zu 1.400 Mal pro Minute, was aber zu schnell ist
und den Motor zu sehr erhitzt. Man beschlie3t daher einen neuen A3-Report durchzuflihren, um das neu erkannte Problem anzugehen.

Vorteile:

+ jeder kann A3-Report nach kurzer Unterweisung anwenden

+ |6st Probleme nachhaltig

+ fUr alle Unternehmensbereiche (Blro und Produktion) geeignet

Nachteile:
- Report kann oft viel Zeit in Anspruch nehmen

Hinweise:

Der Name ,,A3-Report” ist auf die GroRRe des Blattformats zuriickzufihren, mit dem er damals per Fax verschickt wurde.
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ABA-Informationsstruktur

Die ABA-Informationsstruktur beschreibt drei Strukturelemente, um Informationen sachgemaf zu kommunizieren.

Die drei Elemente sind die Aufnahme der Information, der Bezug der Information und der Aktualitats- bzw. Uberpriifungszeitraum der
Information.

ABA-Informationsstruktur

Aufnahme der Information (Worum gehte?)
Bezag der Information (Wer ctellt die Information?)
Abtualitite- bew. Uberprifungszeitraum der Information (Wann wird aktualiciert?)

T Verkaufsanzahl im Monat
Rechnungen

Ahgaéeh von:
Bearbeiter: /w Tom Sehmidt
Karl Heuschrecke N\ \/\/\ Alalirasy
Arc/u‘w'erang am: Jjeden Tag

1. de¢ Monats

Beispiel:

Auf einem schwarzen Brett, das nach der ABA-Informationsstruktur aufgebaut wurde, hangen nebeneinander drei Diagramme. Jedes
Diagramm stellt eine Information dar, die mit einer Uberschrift versehen ist (Aufnahme der Information). Neben der Uberschrift steht die
Quelle der jeweiligen Information (Bezug der Information). Am Ende jeder Woche wird das Diagramm aktualisiert und darunter der
aktuelle Stand der Informationen eingetragen (Aktualitats- bzw. Uberpriifungszeitraum der Information).

Vorteile:

+ kann auf alle Informationsarten und Medien angewendet werden
+ mindert Kommunikationsprobleme
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Andon

Andon ist eine Bezeichnung flr die elektronische Steuerung und Informationsweitergabe in Unternehmen durch Signale und Displays.

»<Andon“ ist Japanisch und heil3t Ubersetzt ,Papierlampe®.

Beicpiele fir Andon

D:’g/ta/ec 80&/’6{

. Range 1
. Range 2

| I I B
4O -

Lichtlaufleicte

Unfallfreie Tage: 49

Projektstatuc
E—

Signallampe

oo

S M T WTF S

Defekt an Maschine 12 3 4

56)5’1.717

Beispiel:

In einer Fabrik kommt es ab und zu vor, dass die Maschinenlautstarke so hoch wird, dass sie zu einer Gehdrschadigung fihren kann.
Damit die Mitarbeiter nicht den ganzen Tag einen Gehorschutz tragen missen, werden Uberall in der Fabrik Leuchtsignale angebracht.
Diese Leuchtsignale schalten sich bei einer Lautstarke von Gber 85 Dezibel automatisch ein, blinken dann fir 5 Minuten rot auf und
schalten sich anschlielRend ab. Damit wird den Mitarbeitern das Signal gegeben, den Gehoérschutz aufzusetzen.
Fallt dagegen die Lautstarke mindestens 10 Minuten lang unter 85 Dezibel, leuchtet das Signal flir 5 Minuten grin auf und schaltet sich
anschlielRend wieder ab. Damit wird den Mitarbeitern das Signal gegeben, dass sie den Gehdrschutz wieder ablegen kénnen.

Vorteile:

+ Standards kénnen einfach in Unternehmen integriert werden

+ Verschwendungen werden vermieden

Nachteile:
- Umsetzung oft sehr teuer
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Artenteilung

Die Artenteilung ist eine Form der Arbeitsorganisation.
Die Artenteilung liegt dann vor, wenn eine Aufgabe in ihre einzelnen Teilvorgange zerlegt wird und die Mitarbeiter zeitlich versetzt an
den Teilaufgaben arbeiten kénnen. Davon zu unterscheiden ist die Mengenteilung.

Artenteilung Mengenteilung

Mitarbeiter arbeiten zeitlich versetzt an mehrere Mitarbeiter kénnen an einer
ein und demselben Produkt Aufgabe zeitgleich arbeiten

Beispiel:
Eine Fahrradfabrik stellt Fahrrader her. Dabei gibt es drei Montageplatze, die zeitlich versetzt arbeiten. Der erste Platz baut den
Rahmen zusammen, der zweite montiert die Rader an den Rahmen und der letzte den Lenker und den Sattel.

Vorteile:
+ weniger Kosten fur Betriebsmittel und Mitarbeiterqualifikation
+ weniger Platzbedarf fur einzelne Arbeitsplatze

Nachteile:

- hoher Aufwand bei Planung und Steuerung
- Koordinierung des Ablaufs fehleranfalliger
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ATO

ATO ist eine Abklrzung fur einen Steuerungspunkt im Unternehmen.

ATO steht fir ,Assemble to Order®, Ubersetzt: ,Montieren® oder auch ,Zusammensetzen auf Bestellung.” Bei ATO steuert der letzte
Prozessschritt alle Ablaufe. Neben ATO gibt es noch weitere mdgliche Steuerungspunkte in Unternehmen, die mit ETO, MTO und MTS

abgekurzt werden.

ETO

(Engineer to Order)

Konstruktions- oder

Entwurfesteuerung

MT0

(Make to Order)

Steuerung durch den ersten
Prozececchritt der angebotenen
(Leictung oder Produktion

ATO

(As’r‘emé/e to 0rder}

Steuerung durch den
letzten Prozecccchritt
oder die Endmontage

=

~—

MTS

(Make to Stock)

Steuerung durch
den Endbectand

B "

Beispiel:

Eine Werkstatt stellt Langlauf-Ski mit unterschiedlichen Lackierungen her. Sobald der Kunde sich fiir eine Lackierung entschieden hat,

endet die fast fertige die Produktion seiner Skier.

Vorteile:

+ individuelle Kundenwinsche kénnen bis zu einem gewissen Grad erflllt werden

Nachteile:

- Mitarbeiter missen mitunter Auftragsschwankungen Uber Arbeitszeiten ausgleichen
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Baka Yoke (Poka Yoke)

Baka Yoke beschreibt eine Gestaltung eines Systems oder Standards, die garantieren soll, dass keine Fehler passieren.

.Baka Yoke* ist Japanisch und heif3t Gbersetzt ,narren-“, oder auch ,idiotensicher®.

.Poka Yoke*® ist auch Japanisch und heil3t Gbersetzt ,Fehlervermeidung®. Der Begriff ist eine Ableitung von dem Begriff ,Baka Yoke* und
bedeutet inhaltlich genau dasselbe.

Poka Yoke / Baka Yoke Beicpiele

(L]

genaue Angabe, wie dac

Datum einzutragen ict

durch die ungleichméfiige

in die Steckdoce pacst - Anordnung der (scher wird die

nur eine bectimmte ' 4 -y Platte immer in der einzig

Steckerform ' \ richtigen Pocition angecchraubt

A .. -
die Markierung auf dem Boden
zeigt den Stellplatz

Beispiel:

In einer 6ffentlichen Verwaltungsstelle darf nur eine spezielle Schriftart am Computer verwendet werden, damit alle Dokumente gleich
gut lesbar sind. Damit das nicht vergessen wird und die Mallnahme auch generationstbergreifend wirken kann, entscheidet man sich
fur eine Poka Yoke-LOdsung und gegen eine mundliche Unterweisung aller Mitarbeiter. Die ,idiotensichere® MaRnahme funktioniert so,
dass alle anderen Schriftarten auf den Computern geléscht werden und eine Installationssperre flir neue Schriftarten eingeschaltet

wird.

Vorteile:
+ flhrt dazu, dass Fehlerquote enorm sinkt

+ ,idiotensicherer” Standard kann immer wieder angepasst werden

Nachteile:
- in der Praxis meist nur durch Mitarbeiter selbst umsetzbar, da sie Fehler am besten kennen, aber ungern offenlegen

Hinweise:

Da es vielen Menschen schwerfallt, in Systemen und Standards zu denken, suchen sie Lésungen fir Probleme oder Verbesserungen
nicht im Sinne von Poka Yoke. Stattdessen versuchen sie, durch weniger nachhaltige Mallnahmen an den Menschen selbst
(Mitarbeiter, Kunden etc.), z.B. durch mehr Kommunikation, Probleme zu I6sen.
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Beschrankter Auftrag

Ein beschrankter Auftrag ist ein Auftragsereignis.
Der beschrankte Auftrag beginnt innerhalb einer Prozesskette und/oder hort innerhalb einer Prozesskette auf. Davon zu unterscheiden

ist der direkte Auftrag.

becchrinkter
Auftrag

6
direkter

Auftra
W) | Prozece 1| M| Procece 2| M| Procecs 3| M| Prozecs 4 =
becchrinkter

Auftrag
dirvekter '
Auftrag
becchrinkter
Auftrag

Beispiel:
Eine Fabrik, die komplette Motoren fertigt, erhalt auRerdem regelmafig den Auftrag unterschiedliche Komponenten eines Motors zu
fertigen.
Hinweise:

Unternehmen, die gleichzeitig sowohl direkte als auch beschrankte Auftrage annehmen, haben extreme Kapazitatsschwankungen
innerhalb ihrer Prozesse. Dadurch entstehen stéandig Uberlast oder Unterlast, die kontinuierlich ausgeglichen werden missen. Das

gelingt am besten mit Hilfe eines Kundentaktdiagrammes.
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Bullwhip-Effekt

Der Bullwhip-Effekt beschreibt eine Abweichung vom tatsachlichen Kundenbedarf, die sich vom Kunden ausgehend in die gesamte
Prozesskette ausbreitet und sich dabei vergréfiert.

mehr Arbeit
zucitzliche

Verwaltung

G

Uberproduktion

Beispiel:

In einer Backerei ist die Verkaufsanzahl der Brétchen in jedem Monat unterschiedlich.

Um jeden Monat alle Kunden zu befriedigen, missen meist mehr Brétchen gebacken werden als gefordert. Dadurch missen mehr
Rohstoffe eingekauft, mehr Lagerplatze geschaffen und zusatzlicher Arbeitsaufwand betrieben werden. Zum Beispiel muss die
Entsorgung der nicht verkauften Brétchen organisiert werden.

Hinweise:

In jedem Unternehmen sollte der Bullwhip-Effekt (auch Forrester-Effekt oder Peitscheneffekt genannt) so klein wie moglich gehalten
werden. Je geringer der Zeitabstand von der Kundenanfrage bis zur Fertigstellung ist und je weniger der produzierte Umfang vom
geforderten Umfang abweicht, desto kleiner ist der Bullwhip-Effekt. Der tatsachliche Kundenbedarf sollte in Tagen, statt in Jahren oder
Monaten, berechnet werden.
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Change Management

Change Management ist eine Methode, um Strukturen, Systeme, Standards und Verhaltensweisen in einem Unternehmen weitreichend
zu verandern.

Die & Sehritte dec Change Managemente

1. Erklére dac Warum. ﬂ 5. Wirb Fir Verstindnic und Akzeptana.

6. Sorge Fir kleine Schritte. ! -

3. Klére die Zielvorstellung. & @ 7. Bleib kontinuierlich dran! @

4. Sehaffe Freirdume. 5. Sehafte Nachhaltigkeit. y/

Beispiel:

Der Geschéftsfuhrer eines Elektronikfachmarkts mdchte den Grofdteil seines Geschafts ins Internet verlagern. Da es aber von seinen
Mitarbeitern viel Widerstand gibt, wendet er das Change Management an. Er erklart den Mitarbeitern mit einfachen Worten den Grund
dieses Wandels und stellt ein Team von Uberzeugten Mitarbeitern zusammen. Nach einer eindeutigen Zielbeschreibung (Onlineversand
aller Produkte in zwei Jahren) stellt er den Uberzeugten Mitarbeitern Zeit zur Verfligung, um die Veranderungen durchzufiihren.
Wahrenddessen wirbt er immer wieder mit Hilfe von Postern, Nachrichten, E-Mails und Videos fur die Akzeptanz des Onlinemarkts. Ihm
ist klar, dass sein Geschaft nicht iber Nacht online gehen kann. Von den Mitarbeitern werden daher nur kleine MalRnahmen umgesetzt,
z.B. wird vorerst nur eine Produktkategorie online angeboten. Darauf folgen dann weitere MaRnahmen. Bei den Umsetzungen gibt es
immer wieder Probleme. Um diese nachhaltig zu I6sen, werden regelmalfiig Systeme und Standards geschaffen bzw. verandert. Nach
zwei Jahren hat der Geschéaftsfihrer es endlich geschafft und seine Firma ist auf dem Onlinemarkt.

Hinweise:

Das Change Management ist eine auf Erfahrung beruhende Abfolge von Malinahmen, die bei einer erfolgreichen Veranderung
umgesetzt werden. Es dient dazu, Unternehmensziele zu erreichen.

Meist wird das Change Management jedoch nicht angewendet, um ein gesetztes Ziel zu erreichen, sondern um eine negative
Unternehmenskultur zu verandern. Der Wunsch nach Kulturveranderung entsteht meistens dann, wenn in einem Unternehmen Betrug,
Vertrauensmissbrauch oder Ignoranz herrschen. In diesem Fall missen allerdings meist die Flihrungskrafte ausgetauscht werden, da
sie selbst diesen Zustand angefuhrt oder gebilligt haben.
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CIP - Continual Improvement Process

Continual Improvement Process, zu Deutsch Kontinuierlicher Verbesserungsprozess, beschreibt die fortwahrende Arbeit an
Problemlésungen und Verbesserungen mit Hilfe von Systemen und Standards, um ein bestimmtes Ziel zu erreichen.

Kontinuierlicher [erbecserungsprozecs
Continual Improvement Procecs

Verbecserung

Ctandard

Beispiel:

In einer Burokiiche kommt es immer wieder zu Problemen, weil Angestellte vergessen, den benutzten Kaffeefilter aus der
Kaffeemaschine zu entfernen und sich Schimmel bildet. Das Ziel ist es, dass sich kein Schimmel mehr bildet. Im Sinne von KVP fuhrt
man einen Standard ein, der besagt, dass die Kaffeemaschine nach jedem Kaffeekochen einmal gereinigt wird. Zur nachhaltigen
Verbesserung erganzt man den Standard durch ein neues System: es wird nun ein durchsichtiger Filterbehalter benutzt, sodass immer
erkennbar ist, ob der Filter nach dem Kaffeekochen entfernt wurde. Des Weiteren denkt man dariber nach eine
Pressstempelkaffeekanne anzuschaffen, die ganz ohne Filter funktioniert.

Hinweise:

Fiar KVP wird auch oft die englische Abkurzung CIP verwendet. CIP steht fir Continual Improvement Process, was wortlich Ubersetzt
Kontinuierlicher Verbesserungsprozess heildt.

KVP wird leider in den meisten Unternehmen nicht zielfihrend, sondern fir allgemeine Verbesserungen wie Ordnung und Sauberkeit
(5S) durchgeflnhrt.
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Demingkreis (PDCA-Zyklus)

Der Demingkreis (PDCA-Zyklus) ist eine Verbesserungs- bzw. Problemlédsungsmethode von William Edwards Deming.
Er beschreibt eine sich wiederholende Abfolge von vier Aktionen: Plan, Do, Check und Act.

/DDCA-Z_}//UL(C / Dem/ngére:’g’

Umsetzung freigeben, _\ Ursache und (Gcung

verstehen und erkennen
4. Act 1. Plan

oder am Problem bzw.
an der ferbecserung

weiterarbeiten

Tecten mit cchnellen

J und einfachen Mitteln

Recultat mit der
Erwartung iberprifen

Beispiel:

In einer Fabrik lauft an mehreren Frasmaschinen Ol aus.

Man Uberprift eine Frasmaschine und entdeckt eine lockere Schraube an der Dichtung (Plan - Planen). Die Schraube wird mit der
Hand festgedreht (Do - Tun). Das Ol tropft weiterhin (Check - Uberpriifen). Der Fehler liegt nicht an der Dichtung. Es wird weiterhin
danach gesucht. (Act - Handeln).

Der Olfilter ist dreckig und verstopft (Plan - Planen). Da es kurzfristig keinen ErsatZfilter gibt, wird der Olfilter einfach entfernt (Do - Tun).
Das Ol Iauft nicht mehr aus (Check - Uberpriifen). Fur alle Frasmaschinen miissen neue Filter bestellt und eingesetzt werden (Act -
Handeln).

Vorteile:

+ durch Wiederholung des Zyklus wird Problemen auf den Grund gegangen
+ Losungen bzw. Verbesserungen wirken nachhaltig

+ Umsetzungszeit wird dadurch beschleunigt

Hinweise:

Der Begriff ,PDCA-Zyklus” wird leider oft falsch verstanden. Im Grunde handelt es sich immer um mehrere kleine PDCA-Zyklen, die
angewandt werden mussen.

Darlber hinaus beschreibt das ,Do“ im PDCA-Zyklus nicht die gesamte Umsetzung eines Plans, sondern nur das Ausprobieren oder
Testen, um einer Losung bzw. einem Ziel naher zu kommen.
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Dezentrale Unternehmensstruktur

Eine dezentrale Unternehmensstruktur ist eine Organisationsform, die dazu flhrt, dass Kompetenzen flr Entscheidungen und
Verantwortlichkeiten auf mehrere Personen und Abteilungen verteilt werden kénnen.
Davon zu unterscheiden ist die zentrale Unternehmensstruktur.

Fihrungectruktur im (Internehmen

2R

Dezentrale (Jnternehmensstruktur Zentrale (Jnternehmensstruktur

Beispiel:

In einem Unternehmen muss der Personalchef den Mitarbeitern immer wieder wegen der Reisekostenabrechnung hinterherlaufen. Also
entscheidet sich das Unternehmen flr eine Dezentralisierung. Um sicherzugehen, dass es bei der Abrechnung nicht zu Fehlern oder
Missverstandnissen kommt, wird ein Webformular angelegt, welches die Richtigkeit der eingetragenen Angaben automatisch Uberpruift
und am letzten Montag des Monats ausgefiillt abgeschickt werden muss.

Vorteile:

+ weniger Kommunikationsbedarf

+ Arbeitslast ist gleichmafig verteilt

+ Aufgaben werden schnell erledigt, Entscheidungen schnell getroffen

+ Aufgabenstellungen und Entscheidungsfindungen orientieren sich am tatsachlichen Bedarf der Kunden und Mitarbeiter

Nachteile:
- benétigt Standards und Systeme, die umgesetzt werden mussen (sonst hohe Fehlerquote)

Hinweise:

Immer wieder wird diskutiert, ob eine zentrale oder eine dezentrale Unternehmensstruktur besser ist. Das Ergebnis von Analysen weist
immer in dieselbe Richtung. Eine dezentrale Organisation funktioniert produktorientiert und ist somit immer wertschépfender als eine
zentrale, die sich an Funktionen orientiert.
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Direkter Auftrag

Ein direkter Auftrag ist ein Auftragsereignis.
Der direkte Auftrag beginnt am Prozesskettenanfang und hért am Prozesskettenende auf. Davon zu unterscheiden ist der beschrankte

Auftrag.
becchrinkter
Auftrag
&)
. direkter
Auftrag
- Pkozef'x' 7 - Prozeg’s' 2 ‘ PI’OZG(’S' 3 - Pkozeﬂ' W becchrinkter
Auftrag
direkter t
Auftrag
becchrinkier
Aaffrag
Beispiel:

Ein Auftrag fir die komplette Fertigung eines Motors soll in einer Fabrik umgesetzt werden.

Hinweise:
Unternehmen, die ausschlieRlich mit direkten Auftragen arbeiten, haben weniger Kapazitatsschwankungen.
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DTO (ETO)

DTO ist eine Abklrzung fur einen Steuerungspunkt im Unternehmen.

DTO steht fur ,Design to Order®, tGbersetzt: ,Gestaltung und Entwurf nach Bestellung®. Bei DTO steuert die Konstruktion oder der
Entwurf alle Abldufe. Neben DTO gibt es noch weitere mdgliche Steuerungspunkte in Unternehmen, die mit MTO, ATO und MTS

abgekurzt werden.

D10

(Decign to Order)

Gestaltunge- oder
Entwurfesteuerung

MTO

(Make to Order)

Steuerung durch den ersten
Prozecscchritt der angebotenen
(eictung oder Produktion

ATO

(Acscemble to Order)

Steuerung durch den
letzten Prozecscehritt
oder die Endmontage

If.?'

~——

8

MTS

(Make to Stock)

Steuerung durch
den Endbectand

P

Beispiel:

Ein Ingenieurbiro bekommt den Auftrag, ein Einkaufszentrum zu planen. Der Entwurf des Gebaudes setzt alle weiteren Ablaufe im

Ingenieurburo in Gang.

Vorteile:

+ Kunde erhalt genau auf ihn zugeschnittene Leistungen und Produkte

Nachteile:
- Unternehmen ist sehr langsam

- Produkte und Leistungen sind teuer

- Mitarbeiter missen standig Auftragsschwankungen tber Arbeitszeiten ausgleichen

Hinweise:

DTO wird auch oft als ETO (,Engineer to Order®) bezeichnet (Ubersetzt: ,Konstruieren nach Bestellung®).
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Eisenhower-Diagramm

Das Eisenhower-Diagramm ist eine Methode, um Aufgaben zu priorisieren.
Dazu werden die Aufgaben mit Hilfe der Kriterien ,inhaltlich wichtig“ und ,zeitlich dringend” zueinander ins Verhaltnis gesetzt.

Eicenhower- Diagramm
I/{//c/ﬂ‘/g
Aufoaben

1) Tacchenlampe kaufen

2) Wohnung aufriumen

3) Fahrrad in den Keller bringen
4) Rechnung zahlen

5) Versicherung abschlieflen

6) Monatliche Kocten iberprifen

Dr/hyehd

Beispiel:

Der Geschéftsfiihrer eines Restaurants hat keinen Uberblick mehr (iber die Aufgaben, die er taglich erledigen muss und verpasst
manchmal wichtige Termine. Er méchte durch das Eisenhower-Diagramm seine Aufgaben sortieren und keine Termine mehr
verpassen. Er kommt dabei zu drei wichtigen Erkenntnissen. Erstens sind nicht alle wichtigen Aufgaben dringend. Zweitens sind nur
wenige dringende Aufgaben wichtig. Und drittens minimiert die Erledigung wichtiger Aufgaben die dringenden Aufgaben. Der
Geschéftsfuhrer erledigt seine Aufgaben nun in der festgelegten Reihenfolge. Nach einem Monat geht die Anzahl der dringenden
Aufgaben stark nach unten. Er erkennt, dass er Aufgaben, die dringend, aber nicht wichtig sind, delegieren kann und dass er Aufgaben,
die weder dringend noch wichtig sind, ganz streichen kann. Dadurch wird seine tagliche Arbeitszeit auf maximal 7 Stunden reduziert.

Vorteile:
+ ermdglicht einfache und verstandliche Darstellung und Priorisierung von Aufgaben
+ reduziert Arbeitszeit

Hinweise:

Oft bewertet man samtliche eigene Aufgaben als wichtig und dringend, weil man sie gedanklich mit den Aufgaben anderer Personen
vergleicht, deren Aufgaben im Vergleich zu den eigenen unwichtiger erscheinen. Dadurch entsteht eine falsche Priorisierung und das
Eisenhower Diagramm verfehlt seinen Zweck.

Des Weiteren werden die Kriterien ,inhaltlich wichtig“ und ,zeitlich dringend” oft miteinander verwechselt und dringende Aufgaben
werden falschlicherweise als wichtig eingestuft.
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End-to-End-Betrachtung (Gesamtbetrachtunq)

Die End-to-End-Betrachtung ist eine strukturierte Analyse eines Prozessablaufs, eines Teilbereichs oder eines kompletten

Unternehmens.

Die bekanntesten Betrachtungsarten sind die Wertstromanalyse, das Prozessmapping und das Makigami.

End-to-End-Betrachtung

Lieferant
2 x pro (Woche

9.737 Feststehende Radiosim Jahr
81714 Radios im Monat
26,7 Radios am T ag

I
< A& obe «
] LiegersT\

R

Samme BC272Toge
liegezeiten (¢ 332 Tage

Somme 8C 53 Mimiean
Zyilurzeiter  WE BT Mimten

9.737 feststehende Radios im Jahr; 811,% Redics im Monat; 26,7 Radios am Tag
Wer? Macht UWas? Womit? = 50 Auftrigeim Jahr & R B
externe Online- ‘
Unternehmen bestellung
Auftrags- @
abwickiung 170 Auftrige
im Jabv
Lager ...
o = o maz.2zim Jair  Lieferanten-
Einkauf Sticklisten f:] Materialien — problem
50 Auftrise erstellen bestellen [ 18sen
im Joke
= x
y lL Teile :] Materiol
Lt s0Aktesse  bereitstellen prafuny
Teile - Teile
Tr,mgporu,— zur Montage —2 zur Montage
liefern liefern
é\." Vi
2;‘ : OCEE- / GAE-Wert: O]9
W 2‘;’“,“.“,
Wartezeit 8C3 Tege BC2Tage BC7 Tage FCOTage FCO Tage 8C2Tepe 3 SciTes
WS Tage WCi2Tape  WE3Toge A WO Tage WEOTere WES Tee WES3 Tage
: . | I £C10 5td, | | £C6 Sed. l 8¢ 30 Sed. | I 810 Std. I 209 5t | I 809 5ed. 8¢ 74 Stunden
Bearbeitungszeit W12 5td. e 9 Std. W 40 5ed. We 20 5td. W12 5td. W2 5td. 2 WC105 Standen

Beispiel:

In einer Produktionshalle beschweren sich die Mitarbeiter immer wieder tiber zu viele Uberstunden. Der Vorarbeiter méchte der
Ursache auf den Grund gehen und fuihrt eine Wertstromanalyse durch. Dabei stellt er Schritt fir Schritt die einzelnen Prozessablaufe
dar, identifiziert Bearbeitungszeiten, Warte- und Liegezeiten und Schnittstellen in der Kommunikation. Bereits wahrend der Analyse
stéRt er an vielen Stellen auf Probleme in der Organisation der Ablufe und der Kommunikation, die zu Uberstunden fihren.

Vorteile:
+ ermdglicht Ubersichtliche Darstellung der Vorgange in Unternehmen

+ bekannteste Gesamtbetrachtungsarten sind nach kurzer Einweisung flr jeden anwendbar

Nachteile:
- Ausarbeitung bendtigt oft viel Zeit
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Engpasskonzentrierte Strategie (EKS)

Die engpasskonzentrierte Strategie ist eine Strategiemethode.
Sie besagt, dass alle strategischen Planungen und Tatigkeiten so stark wie méglich an einem Punkt geblindelt werden missen, um

Uberproportionale Ergebnisse zu erzielen.

6 hgpaﬂ'étheh trierte dbliche

§’tmteg/e [EKS) gtmtegien

Y A
||
=

Ein Restaurant mochte den Umsatz steigern. Anstatt alle moglichen Gaste zufrieden stellen zu wollen, konzentriert es sich auf die
engumrissene Zielgruppe der Vegetarier. Die Speisekarte, das Marketing und die Einrichtung des Restaurants orientieren sich an

dieser Zielgruppe. Durch die Spezialisierung wissen potenzielle Gaste nun, was sie in diesem Restaurant erwartet und es werden
genau die Gaste angezogen, die sich fur die vegetarische Kiiche interessieren. Dadurch, dass Angebot und Nachfrage genau
aufeinander abgestimmt sind, steigt die Zufriedenheit der Gaste und damit auch der Umsatz.

Vorteile:
+ fUhrt zu schnellen Erfolgen

+ ist leicht planbar

Hinweise:
Die EKS wird oft so verkompliziert, dass sie meist nur mit Hilfe von Beratungsunternehmen angewendet wird.
Jedes Unternehmen bzw. jede Unternehmensberatung wendet die Engpasskonzentrierte Strategie anders an. Es gibt keinen

einheitlichen Standard.
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ETL (Einzelthemalektion)

ETL ist eine Methode zur Erstellung eines standardisierten Vorgehens oder Ablaufs.
ETL steht fur ,Einzelthemalektion®, im Englischen ,One Point Lesson (OPL)“. Die Methode besteht aus 3 Schritten.

OPL ,,One Point Lecson” auch genannt SPL ,,Single Point (eccon” im
Deutcchen "Einzelthemalektion (ETL)"

1. Sinn und Zweck dec Ablaufs definieren.
2. Ort dee Ablaufs fectlegen.

3. Ablauf becchreiben.

Beispiel:

In einer Produktionshalle wird die Benutzung der Schuhputzmaschine nach ETL standardisiert.

1. Schuhe sollen von Schmutz befreit werden, um die Maschinen und Produkte in der Produktionshalle zu schiitzen.

2. Der Ort des Ablaufs ist an der Schuhputzmaschine.

3. Zunachst wird der Schuh grob abgebiirstet. Anschlielend wird je nach Material eine Reinigungslésung aufgespriht, die dann mit
einer weiteren Burste in den Schuh eingearbeitet wird. AnschlieRend wird die Sohle des Schuhs mit Druckluft gereinigt.

Hinweise:
ETL ist fUr nicht regelmaRig stattfindende Ablaufe geeignet und unterstutzt vor allem die erfolgreiche Umsetzung von 5S. Fir Ablaufe,

die regelmaRig stattfinden, eignet sich eher SOP.
Weitere gangige Abkurzungen fur ETL sind SPL (,Single Point Lesson®) und OPL (,One Point Lesson®).
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ETO (DTO)

ETO ist eine Abkurzung fur einen Steuerungspunkt im Unternehmen.
ETO steht fur ,Engineer to Order*, Ubersetzt: ,Konstruieren nach Bestellung.” Bei ETO steuert die Konstruktion oder der Entwurf alle
Ablaufe. Neben ETO gibt es noch weitere mogliche Steuerungspunkte in Unternehmen, die mit MTO, ATO und MTS abgekurzt werden.

ETD

(Engineer to Order)

Konstruktions- oder

Entwurfecteuerung

MT0

(Make to Order )

Steuerung durch den ersten
Prozecsschritt der angebotenen
(Leictung oder Produktion

ATO

(Afr'emé/e to Order}

Steuerung durch den
letzten Prozecccchritt
oder die Endmontage

=

~—

MTS

(/Maée to gtock)

Steuerung durch
den Endbectand

P
I

Beispiel:

Ein Ingenieurbiro bekommt den Auftrag, ein Einkaufszentrum zu planen. Der Entwurf des Gebaudes setzt alle weiteren Ablaufe im

Ingenieurburo in Gang.

Vorteile:

+ Kunde erhalt genau auf ihn zugeschnittene Leistungen und Produkte

Nachteile:

- Unternehmen ist langsam

- Produkte und Leistungen sind teuer

- Mitarbeiter missen standig Auftragsschwankungen tber Arbeitszeiten ausgleichen

Hinweise:

Manchmal wird ETO auch als DTO (,Design to Order”) bezeichnet (Ubersetzt: ,Gestaltung und Entwurf nach Bestellung®).
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Externer Kunde

Ein externer Kunde beschreibt den Empfanger einer Leistung oder eines Produkts aufRerhalb des Unternehmens, das diese Leistungen

oder Produkte anbietet.
Vom externen Kunden ist der interne Kunde zu unterscheiden.

Muster AG

externer Kunde

interner Kunde interner Kunde

Prozecs 1 Q\ Prozees 2 O\ Prozecs 3

Beispiel:
Ein Kosmetikunternehmen stellt Lippenstifte her. Alle Vorgange innerhalb des Unternehmens stellen die internen Kunden dar.
Menschen, die zum Beispiel in einem Drogeriemarkt oder auf einer Webseite diese Lippenstifte kaufen wollen, sind die externen

Kunden dieses Unternehmens.

Hinweise:
Dass sich Unternehmens nach externen Kunden ausrichten, sollte selbstverstandlich sein. Durch das Konzept des internen Kunden

wird dieses Verstandnis auch innerhalb des Betriebs angewendet.
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FiFo-Prinzip

Das FiFo-Prinzip ist ein System, das die Reihenfolge definiert, in der ein Prozess eingehende Auftrage bearbeiten muss.
.FiIFO" ist eine Abklrzung und steht fur ,First in — First out®. Was zuerst reinkommt, muss auch zuerst bearbeitet werden. Davon zu

unterscheiden ist das LiFo-Prinzip.

FiFio
First In Firset Out ) ) - PI’OZGS’S’ -

(zuerst rein, zuerst raus)

(iFio
(Lact In First Qut ) ) — PVOZGCS’ —

(zuletzt rein, zuerst rauc)

Beispiel:
Ein Webseitenbetreiber beantwortet jeden Tag Fragen seiner Besucher. Die Reihenfolge der auftretenden Fragen bestimmt dartber,
welche Frage wann beantwortet wird. Die Frage, die als erstes reinkommt, wird auch als erstes beantwortet. Die zweite, die reinkommt,

wird als zweites beantwortet usw.

Vorteile:
+ einfach zu verstehendes Prinzip
+ zur Durchfiihrung sind keine Absprachen oder Planungen notwendig

Nachteile:

- einzelne Prozessschritte kdnnen dadurch schnell Gber- oder unterlastet werden

- um das zu vermeiden, mussen im Vorfeld Bestande definiert werden

- Prinzip ist unflexibel und damit bei standig wechselnden Kundenwtinschen langsam

Hinweise:
Ein Pull-System (,Zieh-System®) ist gegenuber einem FiFo-System immer zu bevorzugen.
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Fischgratendiagramm

Das Fischgratendiagramm ist eine Problemlésungsmethode.

Um ein Problem zu beheben, wird eine Ursachenfindung anhand von 5 Unterebenen vorgenommen. Diese 5 Unterebenen sind

Mensch, Maschine, Methode, Material und Mitwelt.

Mensch Macchine Methode

cchnelles Fah
chnelles Fahren Benzinverbrauch

offere Fenster Fahrverhalten

nicht gewartet

laute Musik i y Sehaltung
= un

unné't/ge Techuik Aucschalten

Klimaanlage
dec Motors

147
L‘l /

Wett
Bereifung g

Ctadtverkehr

Auto cchwer lange Wege

Luftwiderstand

Benzinart

Material Mitwelt

(Umuwelt)

>

. / /D
A / nbr/ot
irkung / Froblem

hoher Benzinverbrauch

der Auto¢ im (Internehmen

Beispiel

Ein Onlineshop liefert seine Ware regelmafig zu spat. Mit Hilfe eines Fischgratendiagramms werden folgende Problemquellen

festgestellt:

keine 24 Stunden Arbeitszeit flr das Verpacken der Ware (Mensch)

komplizierte Versandverwaltung iber den Computer (Maschine)

der Transporter soll immer voll beladen sein, daher warten Pakete zu lange (Methode)
die Ware ist so schwer, dass sie nur mit Hilfsmitteln transportiert werden kann (Material)
lange Transportwege zum Kunden (Mitwelt)

Im Team entscheidet man sich nun flir eine Ursache, die man auch realistisch beheben kann.

Damit die komplizierte Versandverwaltung vereinfacht wird, entscheidet man sich fir den Kauf eines benutzerfreundlichen Programmes.

Vorteile:
+ sehr einfach zu verstehen

+ auch im Team leicht anzuwenden

Nachteile:
- wenn Problem nur eine Ursache hat, kann Diagramm nicht angewendet werden
- durch fehlende Zielausrichtung kann es zu stark variierenden Problemlésungen kommen

- am Ende gefundene Ursache ist meist nur Vermutung, Problemursache kann viel tiefer liegen
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FlieRgrad

Der FlieRgrad ist ein Prozentwert, der angibt, in welchem Verhaltnis die Bearbeitungs- bzw. Zykluszeit eines Produkts oder einer
Leistung zur Durchlaufzeit dieses Produkts oder dieser Leistung steht.

Bearbeitungs- bzw. Lykluczeit x 100
Durchlaufzeit

F/ieﬂ 9 rad

Fliefgrad: 0 - 10% > becitzen die meicten (Jnternehmen
Flieflgrad: 50 - 20% > cehr gute (nternehmen (indviduelle (eictungen/Produkte)

Flieforad: ab §0% > ctark automaticierte (Jnternehmen (Serienfertigung)

Beispiel:

Bei einer Analyse wurde festgestellt, dass ein Zeitungsartikel eine Bearbeitungszeit von 4 Stunden hat. Bis er veroffentlicht wird, wartet
er insgesamt einen 24 Stunden.

4 Stunden x 100 / 24 Stunden = 16,6%.

Der FlieRgrad des Artikels betragt genau 16,6%.

Hinweise:
Das Verhaltnis der Bearbeitungszeit gegenlber der Durchlaufzeit nennt man FlieRgrad. Das Verhaltnis der Durchlaufzeit gegenuber der
Bearbeitungszeit nennt man Flussgrad. Der Flussgrad ist das genaue Gegenstlick zum FlieRgrad. Beide Begriffe werden oft

miteinander verwechselt.
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FMEA

Die FMEA ist eine vorausschauende Problemlésungsmethode, die daflir sorgt, dass Fehler und Probleme von vornherein vermieden

werden.

Die Abklrzung ,FMEA*® steht fur ,Failure Mode and Effects Analysis®, Ubersetzt ,Fehlermdglichkeits- und Fehlereinflussanalyse” oder

~<Auswirkungsanalyse®.

7 MEA 7. Identifizierung und Festlegung des zu untersuchenden Designs, Prozesses oder Produktes - "
; 5 ’rozess
Trinken von Kaf f ee aus einer T asse ( )
2. Struktur | 3. Merkmale 4, Mégliche Fehler | 5. Fehlerfolgen | 6. Ursachen 7. 1ST-Zustand | 8. Risikobewertung|9. Abstell- 71. MafBnahmen-
Proz Bnahmen rertun
des Prozesses - anderer A|B|E|RPZ e ;Qm = A b[;HEE t: %’3:‘ 2
im Stehen benutzt Stuhl T [ PZ
e e . oescnrelp
beniitige Stuhl Fehlt o nické genigend 713|7| 3 e
Sitzen trinken Stiihle der Abstell
Stuhl oder kaputt statt im Sitzen |- Qualitit des mapBnahmen
N7 Stuhls schlecht
freie Hand | Feststellung beim Tasia umsones |- wi:d :,’fhff, t, | - KaFfeekanne in - Glas statt 10
X7 Ht{chnehmen, Kaf feetasse leer hochaehoben ob Kaf fee der Néhe, um &|6|4|792 Tasse nutzen 76|12 Euro 2
T kein Kaf fee 9 in der Tasse ist nachzuschiitten P res
asse N
. 2 g . . —
hoch heben | beideHande | o, tand kann keinen | it beiden Hinden ™ )
dnnen verwende : |
v werd:n nicht frei Kaffee trinken | 4,5 Computers 2|77 74 » 2|71 74
trinken
oz eine Hand
wird blockiert nichts hinlegen, - Tropfen vom Kaf fee - online bestellen
T asse : lauf en an der Tasse abind saeed
abstellen | benotise Kaffeatlacken s i herunter dor Tiich 544 80 54l4| |so
Tisch und Platz auf dem Tisch schmutzig Hinweis: abgewischt
werden darf genauer analysieren
IST-RPZ SOLL-RPZ
Summe 289 Summe 109
Beispiel:

Auf der Friihchenstation eines Krankenhauses wird das Wickeln im Inkubator mit Hilfe von FMEA Uberpruft, um die Verbreitung von

Keimen zu verhindern.

1. Zu untersuchenden Sachverhalt identifizieren und festlegen: Der zu untersuchende Prozess ist das Wickeln von Frihchen im

Inkubator

2. Struktur beschreiben und aufbrechen: Zum Wickeln im Inkubator missen die Klappen geoffnet werden. AnschlieRend wird die alte
Windel gedffnet, das Baby wird saubergemacht und eine neue Windel wird angelegt. Zum Schluss wird die alte Windel entsorgt und die
Klappen des Inkubators werden wieder geschlossen.

3. Besondere Merkmale des zu untersuchenden Sachverhalts beschreiben: Die Person, die das Baby im Inkubator wickelt, muss sich
zuerst die Hande desinfizieren. Zuvor sollte sie alle Utensilien, die sie flr das Windelwechseln bendtigt, also eine frische Windel,
warmes Wasser und Waschlappen, in der Nahe des Inkubators bereitlegen. Beim Saubermachen sollte sie darauf achten, nichts im
Inneren des Inkubators zu beschmutzen, damit sich keine Keime ausbreiten kdnnen bzw. die Ausstattung des Inkubators nicht
ausgetauscht werden muss.

4. Alle moglichen Fehler systematisch und exakt beschreiben: Mdgliche Fehler, die auftreten kénnten, sind, dass die Person sich die
Hande nicht desinfiziert hat, dass das Baby wahrend des Wickelns Stuhlgang hat, oder dass die bereitgelegten Waschlappen nicht
ausreichen. (Im Folgenden beschranken wir uns auf den Fehler ,Hande nicht desinfiziert®.)

5. Potenzielle Fehlerfolgen beschreiben: Wenn sich die Person nicht die Hande desinfiziert hat, kdnnten sich auf der Station Keime
verbreiten, die fir die Patienten lebensgefahrlich sind.
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6. Fehlerursachen identifizieren: Die Person hat sich die Hande nicht desinfiziert, weil sie méglicherweise unter Zeitdruck steht und es
vergessen hat oder das Desinfektionsmittel war alle.

7. Bereits vorhandene MalRnahmen benennen: Um zu verhindern, dass Personen vergessen, sich vor dem Wickeln die Hande zu
desinfizieren, hangen auf der Station Schilder mit dem Hinweis, dass man sich vor jedem Kontakt mit dem Baby die Hande
desinfizieren sollte. Weitere Malinahmen, die Fehlern entgegenwirken, gibt es nicht.

8. Risiko mit IST-Risikoprioritatszahl bewerten (Auftrittswahrscheinlichkeit, Bedeutung, Entdeckungswahrscheinlichkeit): Die
Auftrittswahrscheinlichkeit des Fehlers ,Hande nicht desinfiziert” betragt 8. Die Auswirkungen sind gravierend. Daher liegt die
Bedeutung dieses Fehlers bei 10. Die Entdeckungswahrscheinlichkeit ist gering und wird mit 9 bewertet. Der IST-RPZ liegt bei 720. Der
RPZ ist so hoch, dass Handlungsbedarf besteht.

9. AbstellmaRnahmen beschreiben: Um dafur zu sorgen, dass Personen sich vor jedem Kontakt mit dem Baby die Hande desinfizieren,
wird auf jeden Inkubator ein entsprechender Hinweis geklebt. Aulerdem wird eine Lampe installiert, die durch ein spezielles Licht
anzeigt, ob die Hande Gberhaupt und ausreichend desinfiziert wurden. Ist dies nicht der Fall, wird ein optisches Signal ausgelost.

10. Durchflhrung der Abstellmallinahmen beschreiben: Der Hinweis zur Handedesinfektion wird direkt auf die Klappen des Inkubators
geklebt. Die Lampe wird auf Héhe der Klappen installiert, sodass die Hande beim Eintritt in den Inkubator automatisch das Licht der
Lampe passieren. Das optische Signal wird direkt neben dem Desinfektionsmittelbehalter gegeben.

11. Risiko nach MaRnahmen mit SOLL-Risikoprioritatszahl bewerten (Auftrittswahrscheinlichkeit, Bedeutung,
Entdeckungswahrscheinlichkeit): Die Auftrittswahrscheinlichkeit des Fehlers ,Hande nicht desinfiziert” betragt 6. Die Auswirkungen sind
gravierend. Daher liegt die Bedeutung dieses Fehlers weiterhin bei 10. Die Entdeckungswahrscheinlichkeit ist nun so hoch, dass sie mit
1 bewertet wird. Der SOLL-RPZ liegt bei 60. Der RPZ ist so klein, dass kein weiterer Handlungsbedarf besteht.

Hinweise:

Es gibt drei FMEA-Unterarten: die Design-FMEA flr die Produktentwicklung und Konstruktion, die Prozess-FMEA fir den
Arbeitsprozess und die Produkt-FMEA flr das Zusammenspiel einzelner Produkt- oder Unternehmenskomponenten in einem
Ubergeordneten System.

Die FMEA sollte tberall dort angewendet werden, wo es um die Gesundheit von Lebewesen und die Umwelt geht.

Manchmal wird FMEA auch FMECA (,Failure Mode and Effects and Criticality Analysis®, also ,,Fehlermdglichkeits-, Fehlereinfluss- und
Kritikalitatsanalyse®) genannt. Weitere gangige Abkurzungen sind FMES, FMEDA und DRBFM.
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Forrester-Effekt (Bullwhip-Effekt, Peitscheneffekt)

Der Forrester-Effekt beschreibt eine Abweichung vom tatsachlichen Kundenbedarf, die sich vom Kunden ausgehend in die gesamte
Prozesskette ausbreitet und sich dabei vergréfiert.

mehr Arbeit
zucitzliche

Verwaltung

G

Uberproduktion

Beispiel:

In einer Backerei ist die Verkaufsanzahl der Brétchen in jedem Monat unterschiedlich.

Um jeden Monat alle Kunden zu befriedigen, missen meist mehr Brétchen gebacken werden als gefordert. Dadurch missen mehr
Rohstoffe eingekauft, mehr Lagerplatze geschaffen und zusatzlicher Arbeitsaufwand betrieben werden. Zum Beispiel muss die
Entsorgung der nicht verkauften Brétchen organisiert werden.

Hinweise:

In jedem Unternehmen sollte der Forrester-Effekt (auch Bullwhip-Effekt oder Peitscheneffekt genannt) so klein wie mdglich gehalten
werden. Je geringer der Zeitabstand von der Kundenanfrage bis zur Fertigstellung ist und je weniger der produzierte Umfang vom
geforderten Umfang abweicht, desto kleiner ist der Forrester-Effekt. Der tatsachliche Kundenbedarf sollte in Tagen, statt in Jahren oder
Monaten, berechnet werden.
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Funktionsorientiertes Unternehmen

Funktionsorientiert ist ein Unternehmen, in dem die Organisationsteilung sich an Positionen und Abteilungen orientiert.
Davon zu unterscheiden ist das objektorientierte Unternehmen.

Funktlionsorientiertes Dbjektorientiertes

(/nternehmen (nternehmen

P =1
Produkt oder | (eiter Leiter Ce:te
Leictung A |Prozess 1 Prozecs 2 Prozecs 3
— —_—
Produkt oder | (eiter Leiter

Cefg’tung B Prozecs 1 Prozees 2
-

R s ey,

s - :
Produkt oder | (eiter Leiter Ce:ter Ce/ter
Leictung ( |Prozess 1 Prozecs 2 Prozecs 3 Prozecs 4’

S — i D,

Beispiel:
Ein Optiker verkauft verschiedene Brillenmodelle. Die Organisationsteilung in diesem kleinen Betrieb besteht aus drei Ebenen. Ganz
oben steht der Geschéftsfuhrer. Unter ihm stehen zwei Teamleiter, die wiederum jeweils vier eigene Verkaufer leiten.

Vorteile:
+ Unternehmen kann sehr individuelle Kundenwiinsche erfullen

Nachteile:

- hoher Koordinations- und Kommunikationsaufwand zwischen Abteilungen und Bereichen
- Mitarbeiterstruktur richtet sich nicht nach Angebot flir Kunden

- Aufgaben richten sich nach dem Kunden, sondern immer in Richtung der Funktion

Hinweise:

Die meisten Unternehmen sind rein funktionsorientiert. Diese Unternehmen tendieren oft zu einer zentralen Unternehmensstruktur.
Objektorientierte Unternehmen gibt es dagegen eher selten und bei einigen Unternehmen handelt es sich um Mischformen beider
Mitarbeiterstrukturierungen.
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GAE (OEE)

Der GAE ist ein Wert, der den Anteil der tatsachlichen Bearbeitungszeit an der insgesamt verflgbaren Zeit einer Anlage, eines Ablaufs
oder eines Prozesses angibt. Die verschiedenen Elemente aus diesem berechneten GAE-Wert sind Ausgangspunkte fur teilweise
massive Verbesserungen.

,GAE" steht fur ,Gesamtanlageneffektivitat® (in Englisch ,Overall Equipment Effectiveness® kurz ,OEE®). Der GAE bzw. OEE wird aus
drei Elementen berechnet: dem Verflgbarkeitsfaktor, dem Leistungsfaktor und dem Qualitatsfaktor.

< Bacic Fir TEEP
Bacic fir OEE bzw. GAE

N

Betrachtungszeitraum (24 Stunden x 7 Tage)

Gelb/an te Produktionszeit Planungsfaktor

Tatsdchliche Produktionszeit Verfigbarkeitsfaktor

Oatpat (eictungsfaktor

Produktivitit Qualititsfaktorfaktor

Beispiel:

Ein Designstudio beschaftigt 5 Mitarbeiter. Jeder Mitarbeiter hat im Jahr eine vertragliche Arbeitszeit von 1.577 Stunden. Insgesamt
macht das bei 5 Mitarbeitern 7.885 Stunden (5 x 1.577 Stunden). Nach Abzug aller Faktoren — dem Verflgbarkeitsfaktor, dem
Leistungsfaktor und dem Qualitatsfaktor — bleiben im Jahr insgesamt 5.788 Stunden Ubrig, in denen alle Mitarbeiter tatsachlich
arbeiten. 5.788 geteilt durch 7.885 (die Gesamtstundenzahl, die 5 Mitarbeitern im Jahr zur Verfigung steht) ergibt einen OEE-Wert von
0,73 bzw. 73%. Die 5 Mitarbeiter arbeiten effektiv also in nur 73% der insgesamt verfligbaren Zeit.

Hinweise:

Zum GAE- bzw. OEE-Wert wird auch immer wieder der TEEP-Wert genannt. Der TEEP-Wert unterscheidet sich dabei um einen
zusatzlichen 4. Faktor, dem Planbelegungsfaktor.

Der GAE-, OEE-, oder auch TEEP-Wert kann sowohl fur Anlagen als auch fur Mitarbeiter, Prozesse und Ablaufe, die es im Produktions-

und Burobereich gibt, verwendet werden.
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Gemba Walk

Gemba Walk ist ein FUhrungsstil, bei dem viele Aufgaben der Fihrung am Ort des Geschehens ausgefihrt werden.

,Gemba“ ist Japanisch und heil3t Ubersetzt ,der reale” oder auch ,eigentliche Ort".

Gemba. (Yalk (Fihren vor Ort)

Beispiel:

Um sich Uber den Status der einzelnen Aufgaben in seinem Team zu informieren, setzt sich ein Teamleiter jeden Tag neben jeden
einzelnen Mitarbeiter an den Schreibtisch und fragt kurz nach dem aktuellen Stand der Dinge. So verschafft er sich direkt einen
Eindruck und alle anderen Mitarbeiter, die er gerade nicht befragt, kdnnen in Ruhe weiterarbeiten.

Vorteile:

+ FUhrungskraft halt andere Mitarbeiter nicht in Teambesprechungen von Arbeit ab
+ direkte Verbindung zwischen Fuhrungskraft und Mitarbeitern entsteht

+ starkt positives Verhaltnis zueinander und tragt zu offener Fehlerkultur bei

Nachteile:
- zeitlicher Arbeitsaufwand der Flhrungskraft steigt
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Gesamtbetrachtung (End-to-End-Betrachtunq)

Die Gesamtbetrachtung ist eine strukturierte Analyse eines Prozessablaufs, eines Teilbereichs oder eines kompletten Unternehmens.

Die bekanntesten Gesamtbetrachtungsarten sind die Wertstromanalyse, das Prozessmapping und das Makigami.

Gecamtbetrachtung

Lieferant
2 X pro Woche

M/
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8114 Radies im Monat

| T
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Beispiel:

In einer Produktionshalle beschweren sich die Mitarbeiter immer wieder iber zu viele Uberstunden. Der Vorarbeiter mdchte der

Ursache auf den Grund gehen und fuihrt eine Wertstromanalyse durch. Dabei stellt er Schritt fur Schritt die einzelnen Prozessablaufe

dar, identifiziert Bearbeitungszeiten, Warte- und Liegezeiten und Schnittstellen in der Kommunikation. Bereits wahrend der Analyse

stéRt er an vielen Stellen auf Probleme in der Organisation der Ablufe und der Kommunikation, die zu Uberstunden fihren.

Vorteile:
+ ermdglicht Ubersichtliche Darstellung der Vorgange in Unternehmen

+ bekannteste Gesamtbetrachtungsarten sind nach kurzer Einweisung flr jeden anwendbar

Nachteile:
- Ausarbeitung bendtigt oft viel Zeit
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Goldener Kreis

Der Goldene Kreis ist ein Konzept, das erklart, warum manche Menschen und Unternehmen erfolgreicher sind als andere.
Der goldene Kreis besteht aus drei Kreisen. Jeder Kreis steht flr eine Frage: Warum?, Wie? und Was? Das Konzept besagt, dass das
~-Warum* einer Idee oder eines Produkts Uber dessen Erfolg entscheidet, nicht das ,Was* oder das ,Wie".

Goldener Kreic

N

Au(’lw'l’kahg

Beispiel:

Unter allen MP3-Playern war der iPod von Apple weltweit der erfolgreichste. Dabei waren vergleichbare Produkte nicht schlechter,
teilweise gab es sogar bessere. Der goldene Kreis erklart den Erfolg von Apple damit, dass es den Kunden ein ,Warum* verkauft: 1.000
Songs in deiner Tasche. Apple warb nicht mit besonders viel Speicherplatz oder erklarte die Funktionsweise des iPods. Es erklarte,

wozu der iPod da war.

Hinweise:

Der goldene Kreis ist ein Konzept des Unternehmensberaters Simon Sinek. Er ist ein einfaches, aber sehr wirksames Hilfsmittel, um
Unternehmensvisionen, Marketingideen und Motivationskonzepte zu entwerfen. Sinek stellte fest, dass allein das ,Warum® den Erfolg
einer Unternehmung ausmacht. Das Wie und das Was sind nur die Auswirkungen des Warums. Der goldene Kreis erklart als
Kommunikationsmodell auerdem, wie unsere Denkweise und unser Verhalten funktionieren. Als Kommunikationsmodell betrachtet
steht der innere Kreis fur unser Unterbewusstsein (Ursache), der mittlere Kreis flr Geflhle (Auswirkung des Unterbewusstseins) und

der auldere Kreis fir das rationale Denken (Auswirkung der inneren Kreise).
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Heijunka (Product-Leveling-Mix)

Heijunka ist ein System, welches Ablaufe in Unternehmen so organisiert, dass Auftrage gleichmaRig verteilt und abgearbeitet werden.
Damit soll dem Forrester-Effekt entgegengewirkt werden.
,Heijunka“ ist Japanisch und heif3t Gbersetzt ,Nivellierung*.

ohne Heg'uhka

= !

FARMMLAN Afdan an L1111 ] Jeispsisisiuiuials

il /'/eg'ahka
=) - a o a anema 'Y X
n...-."m “ ' & .-.-.-.-.-.-.-.-

Beispiel:

Eine Backerei verkauft jede Stunde 2 Donuts, 2 Cupcakes und 1 Muffin. Ohne Heijunka backt die Backerei in den ersten 20 Minuten 2
Donuts, in den nachsten 20 Minuten 2 Cupcakes und in den restlichen 20 Minuten 1 Muffin. Die Kunden kaufen aber nicht so, wie
produziert wird, sondern immer unterschiedlich. Also stellt sich die Produktion auf Heijunka um. Nun wird alle 12 Minuten eine Sorte
Geback gebacken.

Vorteile:
+ weniger Lagerbestand und Verwaltung

+ klrrzere Durchlaufzeiten

Nachteile:
- mehr Ristvorgange, da Maschineneinstellungen, Werkzeuge etc. sehr oft gewechselt werden missen

Hinweise:
Heijunka wird auch oft ,Product-Leveling-Mix"“ genannt. Das heil3t Ubersetzt ,Produktionsnivellierung®.

Lean Prinzip - Wérterbuch Seite 60 von 181



®

Lean Prinzip

Hoshin Kanri (Policy Deployment)

Hoshin Kanri beschreibt den Zustand, dass eine Unternehmensvision durch darunterfallende, immer spezifischer werdende Ziele auf
alle Mitarbeiter so einwirkt, dass diese alle in die gleiche Richtung arbeiten.
,=Hoshin Kanri“ ist Japanisch und heil3t Gbersetzt ,Zielgerichtetes Management” oder auch ,Gleichgerichtetes Unternehmen®.

Hofh/h /(Ah re

Vlofloﬁh

Mafnahme

Mitarbeiter

Beispiel:

Ein Unternehmer grindet einen Paketlieferdienst mit der Vision ,Schnelle Lieferung von Paketen®. Darunter fallt das Ziel
»versandabwicklung innerhalb von 24 Stunden® und darunter das Ziel fir den Verpackungsmitarbeiter ,Verpacken in 7 Minuten®. Dank
der immer spezifischer werdenden Ziele wirkt die Vision im Sinne von Hoshin Kanri, sodass alle Mitarbeiter in die Richtung der

Unternehmensvision arbeiten.

Hinweise:
Oft formulieren FUihrungskrafte von der Unternehmensvision ausgehend mehrere verschiedene Ziele und Malnahmen, die in die Breite
gehen. Von der Vision ausgehend muissen aber Ziele von Ebene zu Ebene immer spezifischer auf die jeweiligen Mitarbeiter

zugeschnitten sein.
Im englischsprachigen Raum wird flir Hoshin Kanri oft das Wort ,Policy Deployment® verwendet, was Ubersetzt ,Richtlinieneinsatz* oder

auch firmenpolitische Aufstellung® bedeutet.
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Interner Kunde

Interner Kunde beschreibt den Empfanger einer Leistung oder eines Produkts innerhalb eines Unternehmens.
Der interne Kunde ist meist der nachfolgende Prozessschritt oder Vorgang innerhalb einer Prozesskette. Vom internen Kunden ist der
externe Kunde zu unterscheiden.

Muster AG
a

externer Kunde

interner Kunde interner Kunde

Prozecs 1 G\ Prozece 2 O\ Prozecse 3

Beispiel:

Ein Kosmetikhersteller produziert Lippenstifte. Prozessschritt 1 bringt die Lippenfarbe in Stiftform. Prozessschritt 2 fligt die Stifte in
Plastikhilsen ein. Prozessschritt 1 begreift Schritt 2 als seinen Kunden und bearbeitet den Lippenstift genau so, wie es der interne
Kunde von ihm verlangt. Er produziert also nur so viele Stifte, wie es leere Plastikhilsen gibt und macht die Stifte genau so grof3, dass
sie perfekt in die Hilsen passen. Alle Aktionen, Planungen und Strategien der Produktionskette richten sich jeweils nach dem
nachgelagerten Prozessschritt, dem internen Kunden.

Hinweise:

In den meisten Unternehmen arbeiten Mitarbeiter fiir ihre Vorgesetzten. Sie kdnnen tatsachliche Kundenanforderungen schlecht bis gar
nicht nachvollziehen. Durch das Konzept des internen Kunden wird die selbstverstandliche Ausrichtung des Unternehmens nach
externen Kunden auch innerhalb des Betriebs angewendet.
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Ishikawa-Diagramm

Das Ishikawa-Diagramm ist eine Problemldsungsmethode.
Um ein Problem zu beheben, wird eine Ursachenfindung anhand von 5 Unterebenen vorgenommen. Diese 5 Unterebenen sind
Mensch, Maschine, Methode, Material und Mitwelt.

Mensch Macchine Methode

hnell h
cchnelles Fahren Benzinverbrauch

offere Fenster Fahrverhalten

nicht gewartet

laute Musik Sehaltung

Ein- und
uuné'tige 7}64“\"& AMS'I‘CAﬂ/teh

dec Motors

Klimaanlage

hoher Benzinverbrauch

>

der Autog im (Internehmen

Wett
Bereifung biclia

Ctadtverkehr

Auto cchwer lange Wege

Luftwiderstand

Benzinart

Material Mitwelt
(Umweltt)

Beispiel:

Ein Onlineshop liefert seine Ware regelmaRig zu spat. Mit Hilfe eines Ishikawa-Diagramms werden folgende Problemquellen
festgestellt:

keine 24 Stunden Arbeitszeit flr das Verpacken der Ware (Mensch)

komplizierte Versandverwaltung iber den Computer (Maschine)

der Transporter soll immer voll beladen sein, daher warten Pakete zu lange (Methode)

die Ware ist so schwer, dass sie nur mit Hilfsmitteln transportiert werden kann (Material)

lange Transportwege zum Kunden (Mitwelt)

Im Team entscheidet man sich nun flir eine Ursache, die man auch realistisch beheben kann.

Damit die komplizierte Versandverwaltung vereinfacht wird, entscheidet man sich fir den Kauf eines benutzerfreundlichen Programmes.

Vorteile:
+ sehr einfach zu verstehen
+ auch im Team leicht anzuwenden

Nachteile:

- wenn Problem nur eine Ursache hat, kann Diagramm nicht angewendet werden

- durch fehlende Zielausrichtung kann es zu stark variierenden Problemlésungen kommen

- am Ende gefundene Ursache ist meist nur Vermutung, Problemursache kann viel tiefer liegen

Lean Prinzip - Wérterbuch Seite 64 von 181



®

Lean Prinzip

Lean Prinzip - Wérterbuch Seite 65 von 181



X

Lean Prinzip

Jidoka

Jidoka ist ein Zielzustand und bezeichnet ein System, welches keine Fehler zulasst. Der Zweck dieses Zustandes ist es,
Qualitatsprobleme automatisch zu erkennen und menschliches Fehlverhalten zu verhindern.

] /c{ oéa

Server leuchtet blinkend rot,
wenn diecer nicht korrekt funktioniert

9ibt ein Signal, wenn dag Druckerpapier Fir
die néchten 30 Minuten nicht aucreichend
vorhanden ict

) TTTTTYY
=5 -[W

_ Joe s

prift, ob die Docengrifie korrekt ict

prift, ob die Fillmenge ausreichend ict

Beispiel:

Bei der Steuerung eines Hochleistungsofens gibt es immer wieder Eingabefehler von den Mitarbeitern. Trotz der jahrlich ausgefihrten
Unterweisungen kommt es immer wieder zu Fehleingaben. Daher beschliel3t man an der Ofensteuerung einen Jidoka-Zustand
erreichen zu wollen.

Statt die Eingabe manuell durchfihren zu lassen, werden am Hochleistungsofen Programme festgelegt. Diese Programme richten sich
nach dem zu bearbeitenden Gegenstand. Alle anderen Schalter oder Eingabegerate werden digital und auch mechanisch fur die
Mitarbeiter gesperrt. Die Mitarbeiter kbnnen nur noch den zu bearbeitenden Gegenstand in den Ofen fahren und das Programm
wahlen.

Nach dieser Umsetzung wurden nicht nur die jahrliche Unterweisung abgeschafft, sondern auch die Eingabefehler der Mitarbeiter auf
Null reduziert.

Vorteile:
+ einfach zu verstehender Zielzustand
+ fUhrt dazu, dass Fehlerquote enorm sinkt

+ fuhrt zu Entlastung der Mitarbeiter

Nachteile:
— kann enorme Kosten verursachen

Hinweise:
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Jidoka ist im Prinzip dasselbe wie Poka Yoke bzw. Baka Yoke. Der Begriff ist aber haufiger in Produktionsstatten zu finden, wo ein
Fehler meist zur Selbstabschaltung einer Maschine fuhrt, wenn dieser Fehler durch Jidoka gefunden wurde.

Jidoka ist Japanisch und heil3t Gbersetzt Magnetisierung und hat mit dem eigentlichen Zielzustand keine Verbindung. Haufig wird der
Begriff als autonome oder intelligente Automation tGbersetzt, was aber nicht korrekt ist.
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Just-In-Sequence

Just-In-Sequence beschreibt einen Unternehmenszustand.
Das Prinzip von ,Just-In-Sequence* lautet: Alle bendtigten Materialen oder Produkte fiir ein Unternehmen sind in einer definierten
Menge und Reihenfolge genau zum richtigen Zeitpunkt am richtigen Ort.

Juct-In-Sequence Just-In-Time

.
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Beispiel:
Ein Fahrradmontageplatz montiert alle zwei Stunden zwei bis drei Fahrrader aus Einzelkomponenten. Der Arbeitsplatz bekommt alle
zwei Stunden drei Rahmen, drei Lenker, drei Sattel, sechs Rader und sechs Pedale geliefert.

Vorteile:
+ weniger Bestande, dadurch niedrige Durchlaufzeit
+ weniger Platzbedarf und Verwaltungsaufwand

Nachteile:
- Begriff wird oft als Methode und nicht als Zielzustand missverstanden
- erfordert oft zusatzliche Schnittstellen und mehr Kommunikation

Hinweise:

Das Just-In-Sequence-Prinzip wird oft als Ergadnzung zum Just-In-Time-Prinzip verstanden, mit dem Hinweis, dass Just-In-Sequence
die Reihenfolge fur Just-In-Time bestimme. Just-In-Time beschreibt aber schon mit dem Ausdruck ,genau zum richtigen Zeitpunkt in
genau der richtigen Menge am richtigen Ort* die exakt geforderte Reihenfolge. Just-In-Sequence ist nur eine Abschwéachung des Just-
In-Time-Prinzips und keine Erganzung.

Lean Prinzip - Wérterbuch Seite 68 von 181



X

Lean Prinzip

Just-In-Time

Just-In-Time beschreibt einen perfekten Unternehmenszustand, der als Orientierung dient, aber in den meisten Fallen nicht erreicht
werden kann.

Das Prinzip von ,Just-In-Time* lautet: Alle bendétigten Materialen oder Produkte fir ein Unternehmen sind genau zum richtigen Zeitpunkt
in genau der richtigen Menge am richtigen Ort. Davon zu unterscheiden ist das Prinzip ,Just-In-Sequence®.

Juct-In-Sequence Just-In-Time

.
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Beispiel:

Eine Onlinevideothek bietet Gber 1.000 verschiedene Filme an. Da die Videothek digitale Produkte anbietet, bendtigt sie kein Lager und
kann jederzeit unterschiedliche Kundenanfragen extrem zeitnah erfullen. Der Server der Internetseite und die Datenbank beginnen erst
zu arbeiten, wenn ein Benutzer einen der Filme schauen mdchte. Wenn der Benutzer einen der Filme ausgewahlt hat, dauert es 2 bis 5
Sekunden, bis er den Film anschauen kann. Damit ist der Idealzustand des Just-In-Time-Prinzips fast erreicht.

Vorteile:
+ keine bzw. wenige Bestande, dadurch niedrige Durchlaufzeit
+ weniger Platzbedarf und Verwaltungsaufwand

Nachteile:
- Begriff wird oft als Methode und nicht als idealer Zielzustand missverstanden
- erfordert oft zusatzliche Schnittstellen und mehr Kommunikation

Hinweise:

Das Prinzip ,Just-In-Sequence” wird oft als Ergadnzung zum Just-In-Time-Prinzip verstanden, mit dem Hinweis, dass Just-In-Sequence
die Reihenfolge fir Just-In-Time bestimme. Just-In-Time beschreibt aber schon mit dem Ausdruck ,genau zum richtigen Zeitpunkt in
genau der richtigen Menge am richtigen Ort" die exakt geforderte Reihenfolge. Just-In-Sequence ist nur eine Abschwachung des Just-
In-Time-Prinzips und keine Ergénzung.
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Kaizen

Kaizen ist Japanisch und kann als ,gute Veranderung” oder einfach als ,Verbesserung” Ubersetzt werden. Das Wort beschreibt in
Europa eine japanische Unternehmensphilosophie der kontinuierlichen Verbesserung (kurz KVP).

Kaizen
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Beispiel:

Ein 70 Jahre altes Unternehmen, das sich auf die Herstellung von Ersatzteilen spezialisiert hat, bekommt immer stérkere Konkurrenz
und die Zulieferteile werden teurer. Die Geschéaftsfiihrung beschliefdt eine ganzheitliche, kontinuierliche Verbesserung im Unternehmen,
die von allen Mitarbeiterinnen regelmafig durchgefihrt werden muss.

Als Erstes werden Standards zum Vorgehen, zur Kontrolle und zum Report an die Leitung festgelegt.

Als Zweites werden Teams gebildet, die jede Woche mindestens 3 Stunden an der kontinuierlichen Verbesserung in ihrem Bereich
arbeiten.

Als Drittes werden Suggestionsmittel Uiber Verbesserungen veroffentlicht, um damit die Mitarbeiterlnnen in eine Richtung der
kontinuierlichen Verbesserung zu bestarken.

Im letzten Schritt werden jedes Jahr zwei Schulungen Uber die kontinuierliche Verbesserung gegeben, um damit die
Verbesserungsmoral und die persénliche Disziplin der Mitarbeiterinnen und Flhrungskrafte zu starken.

Nach etwa drei Jahren werden dank dieser Kaizen-Philosophie die ersten Erfolge sichtbar. Die Produktivitat steigt um etwa 10% und
die Mitarbeiterinnen empfinden die Arbeit als entspannter.

Vorteile:

+ tragt zur offenen Fehlerkultur bei

+ positive Anbindung von Fihrungskraft zu Mitarbeiterinnen

+ ganzheitliche Verbesserungssystematik auf allen Ebenen im Unternehmen
+ auf alle Branchen anwendbar

Nachteile:
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- fuhrt zwangsweise zu einer Gewohnheitsanderung (Change Management), die, je nach Unternehmensgrofie, meist bis zu 5 Jahre
dauern kann

- veranderungswillige und kritikfahige FUhrungskrafte sind Voraussetzung

Hinweise:

In Japan ist ,Kaizen® nur ein Wort und wird nicht mit einer Unternehmensphilosophie gleichgesetzt. Nur wenige Unternehmen besitzen
dort eine ausflhrliche Strategie zur kontinuierlichen Verbesserung.
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Kanban

Kanban ist ein System, welches Bestande in einem Unternehmen mit einem minimalen und maximalen Wert definiert.

.Kanban“ ist Japanisch und heil}t Gbersetzt ,Karte* oder ,Beleg*.

Kanban

Prozecs 1

maximaler
Pa,biervormt

minimaler maximaler

Bectand .. Bectand
m/m'ma/e/’

Papiervorrat

Prozece 2

Beispiel:

Eine Fabrik stellt Porzellanvasen her. Wahrend Prozessschritt 1 zum Brennen des Porzellans nur 10 Minuten braucht, benétigt
Prozessschritt 2 zum Abkuhlen der Vasen 2 Stunden. Um die Zeitunterschiede zwischen den Prozessschritten nicht mit moglichst
vielen Bestanden zu puffern, entscheidet man sich dazu, einen definierten Bestand nach Kanban zu berechnen. Ab sofort befindet sich
zwischen dem Brennen und dem Abkuhlen der Vasen ein Bestand von mindestens 20 und maximal 40 Vasen.

Vorteile:
+ transparente Darstellung von Bestanden (Verschwendungen)
+ System ist flexibel und kann immer wieder angepasst werden

Nachteile:
- notwendiger minimaler und maximaler Bestand muss immer wieder nach Aktualitat Uberprift werden

Hinweise:

Kanban ist ein Mittel, um Verschwendungen sichtbar zu machen und im Grunde ist Kanban dazu da, um Kanban abzuschaffen, denn
solange Kanban notwendig ist, gibt es Bestande und somit Verschwendungen.

Das Wort ,Kanban“ (Beleg, Karte) leitet sich daraus ab, dass friher in Unternehmen Karten fir die Definition von Bestanden genutzt

wurden.
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Karakuri

Karakuri (Japanisch, zu Deutsch Mechanismus) steht fur eine einfache und zumeist kostengiinstige Umsetzung einer Automatisierung.
Diese Automatisierung dient im Allgemeinen zur Steigerung der Produktivitat oder dem gesundheitlichen Schutz.

(CA, (CIA (A Karakuri

==X

automaticch offnende Tir

0o

Warnsignal fir Lautstirke Rutsche

o C

Behilter mit Rollen

Paccform

Trichter

Flagccheniffner

Beispiel:

In einem Supermarkt werden an der Kasse Warentrenner fiir das Kassenflielband benutzt. Immer, wenn der Warentrenner vom
KassenflieRband genommen wird, legt die Kassiererin den Warentrenner in die Schiene zu den anderen Warentrennern.

Dadurch, dass die Warentrenner nicht nach hinten zu den Kunden rutschen, muss die Kassiererin die \WWarentrenner immer wieder nach
hinten stoRen. Oft wird das aber vergessen und die Kunden missen sich dafiir sehr weit vorbeugen oder benutzen gar keine
Warentrenner, was wieder zu Fehlinterpretationen beim Kassieren fihrt.

Gemeinsam mit den Mitarbeitern erarbeitet man eine Losung fur dieses Problem. Das Ergebnis ist eine klassische Karakuri-Losung.
Die Schiene, in der sich alle Warentrenner befinden, wird an einer Kasse auf der Kassiererseite leicht angehoben und in eine
Schraglage gebracht. Zusatzlich werden auf dem Boden der Schiene Teflonstreifen angebracht, die die Eigenschaft haben, sehr glatt
und somit rutschig zu sein.

Die Testkasse ist ein voller Erfolg. Die Kassiererin legt nur noch den Warentrenner in die Schiene und der Trenner rutscht ganz von
allein (automatisch) bis ans Ende zum Kunden.

Vorteile:
+ Karakuri-Strategie gibt fur viele Mitarbeiter und FUhrungskrafte eine Richtung an

Nachteile:

- es ist keine Methode, sondern nur eine pauschale Strategie

- kann sehr zeitaufwendig sein

- oft sind die Kosten, vor allem durch die stark eingebundenen Mitarbeiter, relativ hoch (schon wahrend des provisorischen Aufbaus
oder der Tests)
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Hinweise:
Karakuri wird auch oft LCA (Low Cost Automation) oder auch manchmal LA (Lean Automation) genannt. Zusatzlich gibt es noch eine
Erweiterung des LCA, die sich LCIA (Low Cost Intelligent Automation) nennt und das zusatzliche Ziel Digitalisierung beinhaltet.
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Komplex

Komplex beschreibt die Eigenschaft einer aus vielen Elementen bestehenden Ordnung, die eine logisch begreifbare, sinnvolle Struktur

aufweist.

komplex

-

kompliziert

Beispiel:

Der Kochvorgang einer GemUsesuppe ist nicht sonderlich kompliziert, aber komplex. Insgesamt sind 18 Schritte notwendig, um eine

Gemisesuppe zu kochen. Einige Schritte laufen parallel und andere Schritte nacheinander bzw. etwas versetzt. Um die Ubersicht (iber

diesen Ablauf zu behalten, werden alle Schritte flr die Zubereitung der Gemisesuppe in einem Kochbuch fest definiert.

Hinweise:

~-Komplex® wird oft falschlicherweise mit ,kompliziert* gleichgesetzt.
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Kompliziert

Kompliziert beschreibt die Eigenschaft eines Sachverhalts, der aus vielen Elementen besteht und nicht unbedingt einer sinnvollen

Struktur folgt.

komplex

-

kompliziert

Beispiel:

Im Lean Prinzip gibt es die Problemlésungsmethode FMEA (,Failure Mode and Effects Analysis®). Irgendwann wurde daraus FMECA
(,Failure Mode and Effects and Criticality Analysis“). Mit der Zeit kamen noch weitere Abkurzungen wie FMEDA und DRBFM hinzu, die
im Prinzip alle genau dasselbe bedeuten. Am Ende gab es mindestens flnf Begriffskonstruktionen, die die FMEA immer komplizierter

machten, ohne ihr einen Sinn hinzuzufligen.

Hinweise:

~-Kompliziert* wird oft falschlicherweise mit ,komplex“ gleichgesetzt.
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Kontinuierlicher Verbesserungsprozess (KVP)

Der kontinuierliche Verbesserungsprozess beschreibt die fortwahrende Arbeit an Problemlésungen und Verbesserungen mit Hilfe von
Systemen und Standards, um ein bestimmtes Ziel zu erreichen.

Kontinuierlicher [erbecserungsprozecs
Continual Improvement Procecs

VVerbecserung

Ctandard

Beispiel:

In einer Burokiiche kommt es immer wieder zu Problemen, weil Angestellte vergessen, den benutzten Kaffeefilter aus der
Kaffeemaschine zu entfernen und sich Schimmel bildet. Das Ziel ist es, dass sich kein Schimmel mehr bildet. Im Sinne von KVP fuhrt
man einen Standard ein, der besagt, dass die Kaffeemaschine nach jedem Kaffeekochen einmal gereinigt wird. Zur nachhaltigen
Verbesserung erganzt man den Standard durch ein neues System: es wird nun ein durchsichtiger Filterbehalter benutzt, sodass immer
erkennbar ist, ob der Filter nach dem Kaffeekochen entfernt wurde. Des Weiteren denkt man dariber nach eine
Pressstempelkaffeekanne anzuschaffen, die ganz ohne Filter funktioniert.

Hinweise:

KVP wird leider in den meisten Unternehmen nicht zielfihrend, sondern fiir allgemeine Verbesserungen wie Ordnung und Sauberkeit
(5S) durchgeflhrt.

Fir KVP wird auch oft die englische Abklirzung CIP verwendet. CIP steht fir Continual Improvement Process, was wortlich Gbersetzt
Kontinuierlicher Verbesserungsprozess heilt.
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Kosten-Nutzen-Diagramm

Das Kosten-Nutzen-Diagramm ist eine Methode, mit der Angebote, Leistungen, Investitionen etc. zueinander in ein Verhaltnis gesetzt
und damit vergleichbar gemacht werden.
Die Methode dient auch dazu, MaRnahmen zu priorisieren.

Kocten-Nutzen- Diagramm
Nutzen

/i/laﬂnalx men

1) Programmfehler reparieren

2) Signallampe installieren

3) Behilter kaufen
4) Umzug dec Prozecsee

5) Problem mit Datenbank l5cen

6) Problem der Lieferung locen

Kocten

Beispiel:

Ein Onlineschuhhandel bekommt Angebote von mehreren Lieferdiensten, die fur das Unternehmen den Versand der Schuhe
ubernehmen wollen. Um sich fur einen der Lieferdienste zu entscheiden, werden die Angebote in ein Kosten-Nutzen-Diagramm
eingetragen. Somit kdnnen die Angebote nach Nutzen und Kosten miteinander verglichen werden.

Vorteile:
+ bietet schnellen, einfachen Uberblick

+ ermdglicht so verstandliche Darstellung bei einem Vergleich

Nachteile:
- Kategorie ,Nutzen® ist stark subjektiv und kann entsprechend unterschiedlich bewertet werden

Hinweise:
Die Darstellung des Diagramms und die Priorisierungsbereiche sind nicht standardisiert und werden oft unterschiedlich angewendet.
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Pl

KPI's werden zumeist in Unternehmen angewendet und dienen der Ergebnisanalyse. Die Ergebnisse werden dabei ausschlieflich in
Kennzahlen angegeben. KPI ist die Abklirzung fur ,Key Performance Indicators" und heif3t Ubersetzt Schllisselkennzahlen.

KPI - Key Performance Indicators

- Kosten

/\\ / B cevinn

Umsatz

Beispiel:

Ein Unternehmen setzt sich das Ziel MarktfUhrer zu werden. Es stellt dabei fest, dass der aktuelle Markflhrer 3.500 Einheiten im Monat
verkauft. Dagegen verkauft das eigene Unternehmen nur 1.800 Einheiten im Monat. Die Geschéaftsfuhrung beschliel3t, eine gestaffelte
Zielplanung anzugehen.

Im nachsten Geschaftsjahr sollen 2.000 Einheiten verkauft werden. Im darauffolgenden 2.500, danach 3.000 usw. Um das zu erreichen,
werden die wichtigsten Kennzahlen flr Marketing und Qualitat erhoben und flr alle transparent gemacht. Mehrkosten, Anteil der
Nacharbeit, Verkaufszahlen und auch alle Korrelationen der Verkaufszahlen wie zum Beispiel Ort, Plattform und demographische
Merkmale werden als die wichtigsten Kennzahlen im Unternehmen angesehen. Anhand dieser werden die zukinftigen Entscheidungen
und Umsetzungen getestet und bei Erfolg nach oben skaliert.

Vorteile:

+ durch eine Kennzahlenkommunikation wird eher rational als emotional entschieden
+ Entscheidungen nach Kennzahlen haben eine viel héhere Erfolgsquote

+ Kennzahlen kénnen aus allen Elementen im Unternehmen entnommen werden

Nachteile:
- Ermittlung, Verwaltung und Analyse von Kennzahlen erfordern oft zusatzlichen Aufwand

Hinweise:

Der Nobelpreistrager Daniel Kahnemann stellte fest, dass wir Menschen im Allgemeinen oft irrational und emotional handeln. Eines der
wichtigsten Hilfsmittel gegen diese Schwache ist es, seine Entscheidungen nach Kennzahlen zu fallen. Auch wenn es fir einige
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unsozial oder auch unmenschlich klingt, zeigen Analysen immer wieder, dass Entscheidungen nach Kennzahlen jeder menschlichen
Intuition oder Erfahrung weit Uberlegen sind.

Es gibt keine Festlegung oder Empfehlung, welche Kennzahlen im Unternehmen am wichtigsten sind. KPI's sollten sich aber in den
meisten Fallen an den Unternehmenszielen ausrichten.
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Kundentakt

Der Kundentakt ist ein Wert, der angibt, in welcher Zeit ein Prozessschritt oder Vorgang ein Produkt oder eine Leistung bearbeiten

muss, um die Kundennachfrage zu erflllen.

30 Produkte/Tag
24 Stunden/Tag

AN

26 Minuten —
24 Minuten —
22 Minaten —
20 Minuten —
18 Minaten —
16 Minuten —

14 Minuten —

60 Minuten/Stund.
= 1,25 Produkte/Stunde —>> Minuten/Stunde = 48 Minuten/Produkt
1,25 Produkte/Stunde /\

48 Minaten/Produkt x 0,26 TEEP
= 12,48 Minuten (/(uha/ehtmétj

12 Minuten —
70 Minuten —
& Minuten —
6 Minuten —
4 Minuten —
2 Minaten —

Kundentakt

12,48 Minuten

Beispiel:

Ein Kunde fordert von einer Werbeagentur 6 Facebook Posts pro Tag. Um diese Anforderung zu erflllen, wird berechnet, alle wieviel

Minuten ein fertiger Post an den Kunden geschickt werden muss. 6 geteilt durch 24 Stunden ergibt ca. 0,25 Posts pro Stunde. 60
Minuten geteilt durch 0,25 Posts in der Stunde ergibt 240 Minuten (ein Post benétigt also 240 Minuten). Nun muss noch der TEEP-Wert
einberechnet werden. Dieser betragt hier 0,19. 240 mal 0,19 ergibt 45,6. Die Agentur muss also alle 45 Minuten einen fertigen Post an

den Kunden schicken.

Hinweise:

Der Kundentakt sollte in allen Unternehmen bestimmen, wie Prozesse oder Ablaufe organisiert sind und wie Abteilungen und Bereiche

aufgeteilt sind und zusammenarbeiten. Leider wird diese, auf Zahlen basierende, Analyse nur in sehr wenigen Unternehmen

angewendet.
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KVP (Kontinuierlicher Verbesserungsprozess; CIP)

KVP beschreibt die fortwahrende Arbeit an Problemlésungen und Verbesserungen mit Hilfe von Systemen und Standards, um ein
bestimmtes Ziel zu erreichen.

Kontinuierlicher [erbecserungsprozecs
Continual Improvement Procecs

VVerbecserung

Ctandard

Beispiel:

In einer Burokiiche kommt es immer wieder zu Problemen, weil Angestellte vergessen, den benutzten Kaffeefilter aus der
Kaffeemaschine zu entfernen und sich Schimmel bildet. Das Ziel ist es, dass sich kein Schimmel mehr bildet. Im Sinne von KVP fuhrt
man einen Standard ein, der besagt, dass die Kaffeemaschine nach jedem Kaffeekochen einmal gereinigt wird. Zur nachhaltigen
Verbesserung erganzt man den Standard durch ein neues System: es wird nun ein durchsichtiger Filterbehalter benutzt, sodass immer
erkennbar ist, ob der Filter nach dem Kaffeekochen entfernt wurde. Des Weiteren denkt man dariber nach eine
Pressstempelkaffeekanne anzuschaffen, die ganz ohne Filter funktioniert.

Hinweise:

KVP wird leider in den meisten Unternehmen nicht zielfihrend, sondern fiir allgemeine Verbesserungen wie Ordnung und Sauberkeit
(5S) durchgeflhrt.

Fir KVP wird auch oft die englische Abklirzung CIP verwendet. CIP steht fir Continual Improvement Process, was wortlich Gbersetzt
Kontinuierlicher Verbesserungsprozess heilt.
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Lean Prinzip
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LA

LA steht fir Lean Automation und steht fiir eine einfache und zumeist kostenglinstige Umsetzung einer Automatisierung. Diese
Automatisierung dient im Allgemeinen zur Steigerung der Produktivitat oder dem gesundheitlichen Schutz.

(CA, (CIA (A Karakuri

Tl

o C

Behilter mit Rollen

automaticch offnende Tir

0o

Warnsignal fir Lautstirke Rutsche

Paccform

Trichter

Flacchendffner

Beispiel:

In einem Supermarkt werden an der Kasse Warentrenner fiir das Kassenflielband benutzt. Immer, wenn der Warentrenner vom
KassenflieRband genommen wird, legt die Kassiererin den Warentrenner in die Schiene zu den anderen Warentrennern.

Dadurch, dass die Warentrenner nicht nach hinten zu den Kunden rutschen, muss die Kassiererin die \WWarentrenner immer wieder nach
hinten stoRen. Oft wird das aber vergessen und die Kunden missen sich dafiir sehr weit vorbeugen oder benutzen gar keine
Warentrenner, was wieder zu Fehlinterpretationen beim Kassieren fihrt.

Gemeinsam mit den Mitarbeitern erarbeitet man eine Losung fur dieses Problem. Das Ergebnis ist eine klassische LA-Losung.

Die Schiene, in der sich alle Warentrenner befinden, wird an einer Kasse auf der Kassiererseite leicht angehoben und in eine
Schraglage gebracht. Zusatzlich werden auf dem Boden der Schiene Teflonstreifen angebracht, die die Eigenschaft haben, sehr glatt
und somit rutschig zu sein.

Die Testkasse ist ein voller Erfolg. Die Kassiererin legt nur noch den Warentrenner in die Schiene und der Trenner rutscht ganz von
allein (automatisch) bis ans Ende zum Kunden.

Vorteile:
+ LA-Strategie gibt fur viele Mitarbeiter und Fuhrungskrafte eine Richtung an

Nachteile:

- es ist keine Methode, sondern nur eine pauschale Strategie

- kann sehr zeitaufwendig sein

- oft sind die Kosten, vor allem durch die stark eingebundenen Mitarbeiter, relativ hoch (schon wahrend des provisorischen Aufbaus
oder der Tests)
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Hinweise:
LA (Lean Automation) wird auch manchmal LCA (Low Cost Automation) oder auch Karakuri (Japanisch, zu Deutsch Mechanismus)

genannt. Zusatzlich gibt es noch eine Erweiterung des LCA, die sich LCIA (Low Cost Intelligent Automation) nennt und das zusatzliche

Ziel Digitalisierung beinhaltet.
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LCA

LCA steht fiir Low Cost Automation und steht fir eine einfache und zumeist kostenglinstige Umsetzung einer Automatisierung. Diese
Automatisierung dient im Allgemeinen zur Steigerung der Produktivitat oder dem gesundheitlichen Schutz.

(CA, (CIA (A Karakuri

==X

automaticch offnende Tir

0o

Warnsignal fir Lautstirke Rutsche

o C

Behilter mit Rollen

Paccform

Trichter

Flagccheniffner

Beispiel:

In einem Supermarkt werden an der Kasse Warentrenner fiir das Kassenflielband benutzt. Immer, wenn der Warentrenner vom
KassenflieRband genommen wird, legt die Kassiererin den Warentrenner in die Schiene zu den anderen Warentrennern.

Dadurch, dass die Warentrenner nicht nach hinten zu den Kunden rutschen, muss die Kassiererin die \WWarentrenner immer wieder nach
hinten stoRen. Oft wird das aber vergessen und die Kunden missen sich dafiir sehr weit vorbeugen oder benutzen gar keine
Warentrenner, was wieder zu Fehlinterpretationen beim Kassieren fihrt.

Gemeinsam mit den Mitarbeitern erarbeitet man eine Losung fur dieses Problem. Das Ergebnis ist eine klassische LCA-Ldsung.

Die Schiene, in der sich alle Warentrenner befinden, wird an einer Kasse auf der Kassiererseite leicht angehoben und in eine
Schraglage gebracht. Zusatzlich werden auf dem Boden der Schiene Teflonstreifen angebracht, die die Eigenschaft haben, sehr glatt
und somit rutschig zu sein.

Die Testkasse ist ein voller Erfolg. Die Kassiererin legt nur noch den Warentrenner in die Schiene und der Trenner rutscht ganz von
allein (automatisch) bis ans Ende zum Kunden.

Vorteile:
+ LCA-Strategie gibt fur viele Mitarbeiter und Flhrungskrafte eine Richtung an

Nachteile:

- es ist keine Methode, sondern nur eine pauschale Strategie

- kann sehr zeitaufwendig sein

- oft sind die Kosten, vor allem durch die stark eingebundenen Mitarbeiter, relativ hoch (schon wahrend des provisorischen Aufbaus
oder der Tests)
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Hinweise:
LCA (Low Cost Automation) wird auch manchmal LA (Lean Automation) oder auch Karakuri (Japanisch, zu Deutsch Mechanismus)

genannt. Zusatzlich gibt es noch eine Erweiterung des LCA, die sich LCIA (Low Cost Intelligent Automation) nennt und das zusatzliche

Ziel Digitalisierung beinhaltet.
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LCIA

LCIA steht fuir Low Cost Intelligent Automation und steht fiir eine einfache und zumeist kostenglinstige Umsetzung einer
Automatisierung. Diese Automatisierung dient im Allgemeinen zur Steigerung der Produktivitat oder dem gesundheitlichen Schutz.

(CA, (CIA (A Karakuri

==X

automaticch offnende Tir

0o

Warnsignal fir Lautstirke Rutsche

o C

Behilter mit Rollen

Paccform

Trichter

Flagccheniffner

Beispiel:

In einem Supermarkt werden an der Kasse Warentrenner fiir das Kassenflielband benutzt. Immer, wenn der Warentrenner vom
KassenflieRband genommen wird, legt die Kassiererin den Warentrenner in die Schiene zu den anderen Warentrennern.

Dadurch, dass die Warentrenner nicht nach hinten zu den Kunden rutschen, muss die Kassiererin die \WWarentrenner immer wieder nach
hinten stoRen. Oft wird das aber vergessen und die Kunden missen sich dafiir sehr weit vorbeugen oder benutzen gar keine
Warentrenner, was wieder zu Fehlinterpretationen beim Kassieren fihrt.

Gemeinsam mit den Mitarbeitern erarbeitet man eine Losung fur dieses Problem. Das Ergebnis ist eine klassische LCIA-L6sung.

Die Schiene, in der sich alle Warentrenner befinden, wird an einer Kasse auf der Kassiererseite leicht angehoben und in eine
Schraglage gebracht. Zusatzlich werden auf dem Boden der Schiene Teflonstreifen angebracht, die die Eigenschaft haben, sehr glatt
und somit rutschig zu sein.

Die Testkasse ist ein voller Erfolg. Die Kassiererin legt nur noch den Warentrenner in die Schiene und der Trenner rutscht ganz von
allein (automatisch) bis ans Ende zum Kunden.

Vorteile:
+ LCIA-Strategie gibt fur viele Mitarbeiter und Flihrungskrafte eine Richtung an

Nachteile:

- es ist keine Methode, sondern nur eine pauschale Strategie

- kann sehr zeitaufwendig sein

- oft sind die Kosten, vor allem durch die stark eingebundenen Mitarbeiter, relativ hoch (schon wahrend des provisorischen Aufbaus
oder der Tests)
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Hinweise:
LCA (Low Cost Automation) wird auch manchmal LA (Lean Automation) oder auch Karakuri (Japanisch, zu Deutsch Mechanismus)
genannt. Die Erweiterung LCIA (Low Cost Intelligent Automation) beinhaltet das zusatzliche Ziel der Digitalisierung.

Lean Prinzip - Wérterbuch Seite 90 von 181



Lean

Lean ist ein Sammelbegriff, der samtliche Strategien und Verbesserungen in Unternehmen zusammenfasst, die auf Wertschopfung
ausgerichtet sind.

Dem Lean-Begriff liegt das Wertschopfungsmodell zu Grunde. Dieses Modell identifiziert alle Elemente in einem Unternehmen als
entweder wertschopfend oder nicht wertschopfend (Verschwendung).

wertschoptend

Das Lean Prinzip

nicht wertschopfend

Beispiel:

Ein Unternehmen stellt Schuhe her. Nur die tatsachliche Herstellung der Schuhe ist wertschopfend. Alles, was mit dem eigentlichen
Herstellungsprozess an sich nichts zu tun hat (Wartezeiten, Absprachen, Transporte, Ausfélle etc.), ist nicht wertschépfend
(Verschwendung). Durch den Begriff Lean wird dieser Unterschied deutlich.

Vorteile:
+ auf alle Branchen anwendbar (sowohl Produktion als auch Burobereich)

Hinweise:

Der Begriff Lean wurde durch das Buch , The Machine that changed the World®“ von James P. Womack und Daniel T. Jones weltweit
bekannt.
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Lean Administration

Lean Administration ist ein Teilbereich der Systematik Lean und bezieht sich speziell auf den Blrobereich. Im Allgemeinen ist Lean ein
Begriff, der Strategien und Methoden zur Verbesserung in Unternehmen zusammenfasst.

(ean Adminictration

Beispiel:

Da statistisch gesehen der Blrobereich die meisten Verschwendungen hat, beschlie3t eine Buchhaltungsfirma Lean Administration
anzuwenden.

Als Erstes wenden alle Mitarbeiterinnen die Kreidekreismethode an und suchen subjektiv nach Verschwendungen im Blro. Spater
berichten sie Uber ihre Erkenntnisse und arbeiten die dazugehérigen Verbesserungen aus. Nach dieser Sensibilisierung der
Mitarbeiterlnnen beschlie3t die Fihrungskraft ein Prozessmapping durchzufihren. Diese Gesamtbetrachtungsart soll die komplexen
Aufgaben im Buro wertschépfend nach dem Kunden ausrichten. Parallel dazu wird auch der A3- und 8D-Report eingefuhrt, um
zukUnftig Probleme strukturiert I6sen zu kénnen.

Nach etwa einem Jahr funktioniert die Buchhaltung nicht nur strukturierter und schneller, sondern auch viel entspannter.

Vorteile:

+ tragt zur offenen Fehlerkultur bei

+ positive Anbindung von Fihrungskraft zu Mitarbeiterinnen

+ ganzheitliche Verbesserungssystematik flir den Blrobereich
+ auf alle Branchen anwendbar

Nachteile:

- fuhrt zwangsweise zu einer Gewohnheitsanderung (Change Management), die, je nach Unternehmensgréfe, bis zu 5 Jahre dauern
kann

- veranderungswillige Fuhrungskrafte sind Voraussetzung
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®

Lean Prinzip

Lean Construction

Lean Construction ist ein Teilbereich aus der Systematik Lean und bezieht sich speziell auf den Baubereich. Im Allgemeinen ist Lean
ein Begriff, der Strategien und Methoden zur Verbesserung in Unternehmen zusammenfasst.

{ ean Construction

Beispiel:

Ein Generalunternehmen fur Eigentumswohnungen, das die Leistungsphasen 5 bis 9 betreut, mdchte seine Terminplanung verbessern.
Die Hauptprobleme in der Terminplanung sind die standigen Verzégerungen und der fehlerhafte Ablauf.

Die Geschéftsfiihrung beschlief3t, dass die Ablaufplanung nach dem Last Planer System durchgefiihrt wird. Das bedeutet, dass alle
zuklnftigen Terminplanungen auf 3 Terminebenen synchronisiert werden.

Die erste Ebene ist die Prozesslandkarte. Diese stellt nur die Meilensteine des Bauprojektes dar und wird alle 3 Monate aktualisiert.
Die zweite Ebene ist eine halbjahrliche Vorschau in einem Gantt Diagramm. Diese wird jeden Monat aktualisiert.

Die dritte Ebene stellt eine 6-Wochen-Vorschau dar und wird jede Woche aktualisiert.

Durch diese agile Planung kénnen die Komplexitat am Bau viel besser erfasst und die meisten Fehler rechtzeitig behoben werden.

Da alle 3 Ebenen gemeinsam mit den Verantwortlichen besprochen werden, entsteht ein gegenseitiges Verstandnis fur das Ziel und der
Ablauf beschleunigt sich um etwa 8%.

Vorteile:

+ tragt zur offenen Fehlerkultur bei

+ positive Anbindung der Auftraggeber an die Auftragnehmer

+ ganzheitliche Verbesserungssystematik fur alle Leistungsphasen

Nachteile:

- fuhrt zwangsweise zu einer Gewohnheitsanderung (Change Management), die, je nach Unternehmensgrofe, bis zu 5 Jahre dauern
kann

- veranderungswillige Fuhrungskrafte/Leitungen sind Voraussetzung
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Lean Prinzip

Lean Healthcare

Lean Healthcare ist ein Teilbereich aus der Systematik Lean und bezieht sich speziell auf den medizinischen Bereich. Im Allgemeinen
ist Lean ein Begriff, der Strategien und Methoden zur Verbesserung in Organisationen zusammenfasst.

(ean Healthcare

Beispiel:

Die Notaufnahme eines stadtischen Krankenhauses hat einen starken Patientendurchlauf. Dies fiihrt bei den Mitarbeiterlnnen zu einer
hohen Arbeitsbelastung und bei den Patientinnen zu sehr langen Wartezeiten.

Um diese Situation zu verbessern, beschlie3t die Krankenhausleitung eine gesamteinheitliche Verbesserung nach dem Lean Prinzip.
Alle wichtigen Vorgange in der Notaufnahme werden in einer Gesamtbetrachtung erfasst. Dabei werden die 7 haufigsten Erkrankungen
in der Notaufnahme und die 4 haufigsten Schnittstellen der Kommunikation und Weitergabe identifiziert.

Nach dieser Analyse werden gemeinsam mit dem Personal aus den Punkten strukturierte und standardisierte Abldufe und Regelungen
entwickelt. Dabei helfen Methoden und Strategien wie das Mockup, One Peace Flow, 5S, OPL, SOP und Kanban. Zum Schluss wird
jede MaRRnahme nach der Scrum Methodik Schritt fir Schritt langsam integriert, um damit unvorhersehbare Fehler wahrend der Arbeit
zu verhindern.

Durch die Konzentration auf die haufigsten Anwendungsfalle konnte man mit geringen Mitteln eine sofort splrbare, deutliche Reduktion
der Arbeitsbelastung erzielen. Durch Regelung von Zustandigkeiten und Ablaufen sowie der Erarbeitung von Diagnostik- und
Behandlungsstandards konnte die Qualitat der Behandlung gesteigert werden und die Verweildauer der Patienten signifikant gesenkt

werden.

Vorteile:

+ tragt zur offenen Fehlerkultur bei

+ positive Anbindung der Mitarbeiterinnen, Fihrungskrafte und Patientinnen

+ ganzheitliche Verbesserungssystematik fiir alle medizinischen Bereiche

Nachteile:
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- fuhrt zwangsweise zu einer Gewohnheitsanderung (Change Management), die, je nach Unternehmensgréfe, bis zu 5 Jahre dauern
kann
- veranderungswillige Fuhrungskrafte/Leitungen sind Voraussetzung
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Lean Prinzip

Lean Management

Lean Management ist eine Abstufung von der Systematik Lean und bezieht sich speziell auf die Fihrungsebene. Im Allgemeinen ist
Lean ein Begriff, der Strategien und Methodiken zur Verbesserung in Unternehmen zusammenfasst.

(ean Management

%{_ Yz A‘N\“w‘t%v -

Beispiel:

In einem Forschungs- und Entwicklungsbereich gibt es regelmaRige Absprachen, Termine, Morgenrunden, Feedbackrunden und
Abstimmungsrunden. Das nimmt sehr viel Arbeitszeit der Fihrungskrafte in Anspruch, die in der Folge gezwungen sind mehr zu
arbeiten. Um die Terminlast zu verringern und die Effizienz der Absprachen zu verbessern, beschliel3t der Vorstand Shopfloor
Management einzufiihren.

Im Sinne des Shopfloor Managements werden die Besprechungen nun nicht mehr sitzend in einem Konferenzraum, sondern in einer
ruhigen Ecke im Biro im Stehen gefiihrt. Die Zeitpunkte aller Meetings werden angepasst und aufsteigend nach den
Entscheidungstragern geplant. Fir alle sich wiederholenden Aufgaben werden OPLs und SOPs angelegt und jeder Termin darf
maximal 30 Minuten dauern.

Vorteile:

+ tragt zur offenen Fehlerkultur bei

+ positive Anbindung von Flhrungskraft zum Mitarbeiter

+ ganzheitliche Verbesserungssystematik auf der Fihrungsebene
+ auf alle Branchen anwendbar

Nachteile:

- fuhrt zwangsweise zu einer Gewohnheitsanderung (Change Management), die, je nach Unternehmensgréfe, bis zu 5 Jahre dauern
kann

- veranderungswillige Fihrungskrafte sind Voraussetzung
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Hinweise:
Lean Management und auch Lean Production werden von den meisten als Uberbegriffe fiir die gesamte Systematik Lean verstanden.

Lean Management und auch Lean Production sind aber nur eine Abstufung dieser Systematik und beziehen sich entweder nur auf die

Flhrungsebene oder die Produktion.
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Lean Office

Lean Office ist eine Unterkategorie der Systematik Lean und bezieht sich speziell auf den Blrobereich. Im Allgemeinen ist Lean ein
Begriff, der Strategien und Methoden zur Verbesserung in Organisationen zusammenfasst.

(ean OFFice

Tdeen

Beispiel:

In einem Verwaltungsbuiro gibt es immer wieder unklare Strukturen, Verantwortlichkeiten und Zielsetzungen. Gleichzeitig gibt es auch
Kommunikationsprobleme zwischen den Bereichen. Der Leiter beschlie3t Lean einzufiihren, um damit Transparenz und Struktur in das
Unternehmen zu bringen.

Als Erstes wird ein Prozessmapping durchgefiihrt, mit dem alle aktuellen Prozesse festgehalten werden. Dadurch kénnen spater
Kapazitaten reguliert, neue Ablaufe erstellt und ganze Bereiche angepasst werden.

Danach werden alle notwendigen Kennzahlen und Verantwortlichkeiten aufbereitet, in einen regelmaRigen Aktualisierungsprozess
integriert und fur alle transparent gemacht.

Zum Schluss werden die Kommunikationsprobleme analysiert. Dabei wird festgestellt, dass viele Aufgaben nur wenige Vorgaben bzw.
Standards besitzen. Diese werden dann mit der ABA-Informationsstruktur, dem OPL- und dem SIPOC-System standardisiert und
priorisiert.

Vorteile:

+ tragt zur offenen Fehlerkultur bei

+ positive Anbindung der Mitarbeiterlnnen und FUhrungskrafte
+ ganzheitliche Verbesserungssystematik fiir alle Blrobereiche

Nachteile:

- fuhrt zwangsweise zu einer Gewohnheitsanderung (Change Management), die, je nach Unternehmensgréfe, bis zu 5 Jahre dauern
kann

- veranderungswillige Fuhrungskrafte/Leitungen sind Voraussetzung
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Lean Prinzip

Das Lean Prinzip ist ein Konzept, das beschreibt, wie ,Lean® in der Praxis angewendet werden kann.
Die Bezeichnung ,Lean Prinzip“ ist vom Begriff ,Lean Thinking“ abgeleitet. ,Lean Thinking“ ist Englisch und heif3t Gbersetzt ,Schlankes
Denken®.

Die 5 Sehritte dec (ean Prinzip

1. Sehritt: Der Kundennutzen

2. Sehritt: Die Gecamtbetrachtung
3. Sehritt: Dac Flieflen

4. Sehritt: Dac Ziehen

5. Sehritt: Die Kontinuierliche [erbecserung

Beispiel:

Ein Unternehmen moéchte sich mit Hilfe des Lean Prinzips verbessern. Im ersten Schritt identifiziert das Unternehmen seinen
tatsdchlichen Kundennutzen. Im zweiten Schritt analysiert es mit einer Gesamtbetrachtung die eigenen Ablaufe. Im dritten Schritt
erstellt es anhand der Gesetze des FlielRens sowie der Methoden des Ziehens ein SOLL-Konzept und setzt es um. Im letzten Schritt
werden schliellich alle durch die Veranderungen aufkommenden Probleme kontinuierlich mit Blick auf den Kundennutzen verbessert.

Vorteile:

+ gibt klare Vorgaben, wie Lean angewendet wird
+ sehr effektiv in der Umsetzung

+ steigert Gewinne

+ macht Unternehmen arbeithnehmer- und kundenfreundlicher
Nachteile:

- umfangreiche Schulungen sind nétig, um Prinzip zu verstehen
- dabei werden vermittelte Inhalte oft aufgeblasen und verkompliziert
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Lean Production

Lean Production ist eine Abstufung aus der Systematik Lean und richtet sich speziell auf die Produktion (Herstellungsebene). Im
Allgemeinen stellt Lean ein Begriff dar, der Strategien und Methodiken zur Verbesserung in Unternehmen zusammenfasst.

(ean Production

Beispiel:

In einem Unternehmen das Sondermaschinen herstellt und stark auf eine Individualitat ausgelegt ist, soll Lean Production eingefuhrt
werden. Das Ziel ist es damit die Durchlaufzeit zu verkirzen und somit die Produktivitat zu steigern.

Durch Lean Production wird als erstes ein Wertstrom durchgefuhrt. Mit diesem erkennt man sehr schnell das es Nivellierungsprobleme
bei den Prozessschritten und dem Kundentakt gibt. Gleichzeit stellt man fest, dass die Logistik nicht an der Geschwindigkeit der
Prozesskette ausgerichtet ist.

Durch diese beiden Erkenntnisse werden die Arbeitsschritte umverteilt und neu nivelliert. Die Logistik bekommt dartiber hinaus einen
Standard fur einen definierten Bestand.

Nach der Umsetzung dieser maf3geblichen Veranderungen erreicht das Unternehmen eine Produktivitatssteigerung von 32,4%.

Vorteile:

+ tragt zur offenen Fehlerkultur bei

+ positive Anbindung von Flhrungskraft zum Mitarbeiter

+ Ganzheitliche Verbesserungssystematik in der Produktion
+ Auf alle Branchen anwendbar

Nachteile:

- fuhrt zwangsweise zu einer Gewohnheitsanderung (Change Management) die, je nach Unternehmensgréfie, bis zu 5 Jahre dauern
kann

- Veranderungswillige Fihrungskrafte sind Voraussetzung
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Hinweise:
Lean Production und auch Lean Management werden von den meisten Personen als die Uberbegriffe fir die gesamte Systematik Lean

angesehen. Lean Production und auch Lean Management sind aber nur eine Abstufung dieser Systematik und richten sich entweder

nur auf die Fihrungsebene oder die Produktion.
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Lean Thinking

Lean Thinking ist ein Konzept, das beschreibt, wie ,Lean® in der Praxis angewendet werden kann.
,Lean Thinking“ ist Englisch und heif3t Gbersetzt ,Schlankes Denken®. Die Bezeichnung ,Lean Prinzip*“ ist vom Begriff ,Lean Thinking*
abgeleitet.

Die 5 Sehritte dee (ean Thinking

1. Sehritt: Der Kundennutzen

2. Sehritt: Die Gecamtbetrachtung
3. Sehritt: Dac Flieflen

4. Sehritt: Dac Ziehen

5. Sehritt: Die Kontinaierliche [erbeccerung

Beispiel:

Ein Unternehmen mdéchte sich mit Hilfe des Lean Thinking verbessern. Im ersten Schritt identifiziert das Unternehmen seinen
tatsdchlichen Kundennutzen. Im zweiten Schritt analysiert es mit einer Gesamtbetrachtung die eigenen Ablaufe. Im dritten Schritt
erstellt es anhand der Gesetze des FlielRens sowie der Methoden des Ziehens ein SOLL-Konzept und setzt es um. Im letzten Schritt
werden schliellich alle durch die Veranderungen aufkommenden Probleme kontinuierlich mit Blick auf den Kundennutzen verbessert.

Vorteile:

+ gibt klare Vorgaben, wie Lean angewendet wird
+ sehr effektiv in der Umsetzung

+ steigert Gewinne

+ macht Unternehmen arbeithnehmer- und kundenfreundlicher
Nachteile:

- umfangreiche Schulungen sind nétig, um Prinzip zu verstehen
- dabei werden vermittelte Inhalte oft aufgeblasen und verkompliziert
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L eipnitz-Maxime

Die Leipnitz-Maxime ist eine Vorgehensweise beim Priorisieren von Verbesserungen, MalRnahmen und Problemen.
Sie besagt, dass diese immer vom Kunden abwarts priorisiert werden sollten, da sie sonst keinen Effekt im Unternehmen
erzielen. Priorisierungen sollten sich immer nach dem Ziel der Wertschopfung richten.

éez‘,bm'tz—/f//ax/me

Prozecs 1 I::> Prozecs 2 [:> Prozecs 3

Verbecserungen Verbecserungen Verbecserungen
/Mﬂﬁhaﬁlmeh /MAKPI&AM@P\ Mﬂﬁha[lmeh
Probleme Probleme Probleme

/Dk/'al’/tﬂt 3 &€ Prioritat 2 € /Dl’l'ah'tdt 7

Beispiel:

In einer Werbeagentur wurden einige Verbesserungsmafl3nahmen beschlossen. Eine MalRnahme sieht vor, dass jedes Team eine
Tabelle anlegt, die die Aufgabenverteilung und den Status der Aufgaben visualisiert. Eine weitere MaRnhahme sieht vor, dass eine
standardisierte Gebrauchsanweisung am 3D-Drucker installiert wird. Eine andere MalRnahme besteht darin, feste Abnahmeprotokolle
einzufihren, bevor eine Leistung dem Kunden weitergeleitet wird. Da diese MalRnahme dem Kunden der Agentur am nachsten steht,

wird sie als erste umgesetzt.

Vorteile:
+ sehr einfach anzuwendende Priorisierungsmethode
+ die ersten Malinahmen erzielen sofort eine Wirkung, sobald sie umgesetzt wurden
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LiFo-Prinzip

Das LiFo-Prinzip ist ein System, das die Reihenfolge definiert, in der ein Prozess eingehende Auftrage oder Aufgaben bearbeiten muss.
,LiF0® ist eine Abklrzung und steht fir ,Last in — First out®. Was zuletzt reinkommt, muss zuerst bearbeitet werden. Davon zu

unterscheiden ist das FiFo-Prinzip.

FiFio
First In Firset Out ) ) o /DFOZGCS' -

(zuerst rein, zuerst rauc)

(iFio
Lact Tn First Qut ) ) — /DVOZGQT s—

(zuletzt rein, zuerst rauc)

Beispiel:
Damit die aktuelle Version des Artikels weiterverarbeitet wird, hat das Redaktionssystem eines Onlinemagazins ihr System so
aufgebaut, dass die zuletzt bearbeitete Version eines Artikels in der Artikelliste ganz oben steht. Diese letzte Version des Artikels und

somit die aktuelle wird immer zuerst weiterverarbeitet.

Vorteile:
+ einfach zu verstehendes Prinzip
+ zur Durchfiihrung sind keine Absprachen oder Planungen notwendig

Nachteile:

- einzelne Prozessschritte dadurch schnell Uber- oder unterlastet

- um das zu vermeiden, mussen im Vorfeld Bestande definiert werden

- Prinzip ist unflexibel und kann damit bei standig wechselnden Kundenwiinschen zu langsam werden

Hinweise:
Ein Pull-System (,Zieh-System®) ist gegenuber einem LiFo-System immer zu bevorzugen.
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Makigami

Makigami ist eine Gesamtbetrachtungsart, um Ablaufe, Teilbereiche oder ganze Unternehmen zu analysieren.
Diese Analyseart ist fir alle Bliro- und Produktionsbereiche geeignet. Weitere bekannte Gesamtbetrachtungsarten sind der Wertstrom

und das Prozessmapping.

Makigomi

(A/ er? 7 2 3 4 5 6 7 153 9 Zusammenf assung
2 Radios zum Radios zum
Ra ¥ beetant . .
Lager cinladgl::n erpachunysy Lieferplatz 3 Transfers
liefern liefern
- 7 e
Versand- I Versandiiste Lieferschein & Labels I
It |> herunterladen —4=>  Zollpepiere — drucken und — 2 Transfers
verwaltung und prifen erstellen/anfordern A aufkleben
A
7A*
Radios
Verpackung Verpacken' | 1 Transfer
oy s verpockte Radios
Spedition s e her O Transfers
VY]
olurd
2?. Jie W
. - kein Tréger; Intranetseite Lief erschein & LieFerschein & Hinlauf en & Anruf von der kein Triger;
Informationstrager oboie nack far inland- & Ausland | Versandliste Zolipepiere Zollpepiere Ansehen Versandverwaltung schaut nach
. . : Lief erschein: 3,5 5td. . T e :
Bearbeitungszeit | 6c:25ed.we:3 sed. |8c: 20 tin.we: 30 atin] ZUTTIIEST S0 | Bei15 Sed. we: 2 Sed. [Be: 25 Sed Wi 35 Sed] 8e:15 in We: 30 Min| BC:1,5 Sed. We:25ed. | niche noewendiy A |8e:1458 sed.weiis sed,
o)
Wartezeit | 8¢:2Togpewic: 3 Tage O Minuten 1Tey TTay 1Tey O Minuten O Minaten BC: 0 Tage WC: % Tage /7,(,::”', . "5 |8C: 32,2 Tage We: 45,5 Tage
— ~\ ~
wertschdpfende Zeit 0 Minuten B8C:15 Min, WE: 25 Min| < Reine Angsben> O Minuten 8C:1.5 Sed. WE: 2 524, | BC: 10 Mim, WE: 20 Min, O Minuten nicht nobwendiy \/\/\ ~ BC:1.91 5td. WC: 275 Std.
= 352; 289: 378 Radios 0;0; 0 Auftrige 17:1%: 16 Auftrage 0:0:0 Auftedge | 21, 22:19 Aufbrage 0:0: 0 Auf trage 0:0; 0 Auftrage %:0; 2 Auftrage 289 bis 378 Radios
Anzahl der Bestinde \oc.io7 0. we:14 79 0 Tage 8C: 7 Tage WC: 8,5 Tage OTage 82: 9.5 Tage WC: 11 Tage O Tase O Tope 5¢: 0 Tage WC: 2 Tage 33 bis 43 Auf trdge
Probleme | Lager zu kleinﬂ 2u wenig heine Uberstunden &
Mitarbeiter Vertretung Uberlastung

9.737 feststehende Radios im Jahr; 8114 Radios im Monat; 26,7 Radios am Tag
= ca. 2 \/ersandauf trige pro Tag (1x Inland und 7x Ausland )

OEE- / GAE-Wert: 019

Durchlauf zeit BC: 32,2 Tage WC: 45,5 Tage

Fliefgrad BC:1,34% WC: 249%

Beispiel:

Eine Biiromanagerin soll fiir ein neues Blro die Arbeitsplatze effizient anordnen. Dazu muss sie sich einen Uberblick tiber die Teams
und die Struktur der Ablaufe verschaffen. Also erstellt sie ein Makigami. Dadurch erkennt sie, welche Mitarbeiter an welchem Ablauf

beteiligt sind und wie die Tische im Buroraum sinnvoll angeordnet werden kénnten.

Vorteile:

+ |leicht verstandlich und anwendbar

+ bietet sehr guten Uberblick Uiber alle Prozesse

Nachteile:

- bendtigt viel Zeit in der Durchfihrung

- Prozessaufteilungen und -wiederholungen kénnen nur schlecht dargestellt werden
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Mengenteilung

Die Mengenteilung ist eine Form der Arbeitsorganisation.
Die Mengenteilung liegt dann vor, wenn ein und dieselbe Aufgabe parallel von mehreren Mitarbeitern zeitgleich ausgefiihrt werden

kann. Davon zu unterscheiden ist die Artenteilung.

Artenteilung Mengenteilung

Mitarbeiter arbeiten zeitlich versetzt an mehrere Mitarbeiter kénnen an einer
ein und demselben Produkt Aufgabe zeitgleich arbeiten

Beispiel:
Eine Fahrradfabrik stellt Fahrrader her. Dabei gibt es drei Montageplatze, die alle jeweils ein komplettes Rad aus den Einzelteilen

zusammenstellen.

Vorteile:
+ weniger Aufwand bei Planung und Steuerung

Nachteile:

- héhere Kosten flr Betriebsmittel und Mitarbeiterqualifikation
- bendtigte Mitarbeiterkapazitaten konnen extrem schwanken
- bendtigt mehr Platz
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Milkrun

Milkrun beschreibt ein System im Unternehmen, das Abtransporte und Zulieferungen in einem regelmafigen Zeitzyklus festlegt.

/M//k/'am

Haltepunkt 1 Haltepunkt 2 Haltepunkt 3

oo ®

tigliche Lieferungen von Materialien

Beispiel:

In einem Unternehmen mussen 73 Abteilungen mit Verbrauchsmaterialien versorgt werden. Jeden Tag fahrt ein Transporter mit allen
bendtigten Verbrauchsmaterialien zu allen Bereichen und flllt, wenn es notwendig ist, die Materialbestande auf und entsorgt den
Restabfall. Die Abteilungen missen sich weder um die rechtzeitige Bestellung, noch um die Entsorgung kiimmern.

Vorteile:
+ flr regelmafig bendtigte Verbrauchsmaterialien einfach zu planen und zu steuern
+ flr jeden Mitarbeiter transparent und entlastend

Nachteile:

- fur unregelmafiig bendtigte Verbrauchsmaterialien schwer zu beplanen und zu steuern

- Material bendétigt Platz und Durchlaufzeit kann sich erhdhen, da MaterialbestandsgréfRe vom Zeitzyklus der Lieferung bestimmt wird
und nicht vom tatsachlichen Bedarf des Endkunden

Hinweise:

Die Ursprungsidee stammt von der Arbeit der Milchjungen in den USA und England, die eine Milchflasche nur dann bereitstellten, wenn
sie eine leere Flasche mitnehmen konnten. Der Milchjunge kam jeden Tag in seinem zustandigen Gebiet vorbei, um den Kunden die
bendtigten Milchflaschen zu liefern und die leeren Milchflaschen mitzunehmen.
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MTO

MTO ist eine Abklrzung fur einen Steuerungspunkt im Unternehmen.

MTO steht fir ,Make to Order®, lGbersetzt: ,Bauen nach Bestellung.” Bei MTO steuert der erste Prozessschritt alle Ablaufe. Neben MTO
gibt es noch weitere mdgliche Steuerungspunkte in Unternehmen, die mit ETO, ATO und MTS abgekurzt werden.

ETD

(Engineer to Order)

Konstruktions- oder

Entwurfesteuerung

MTO

(Make to Order)

Steuerung durch den ersten
Prozecscchritt der angebotenen
(eictung oder Produktion

ATO

(Assemble to Order)

Steuerung durch den
letzten Prozecscehritt
oder die Endmontage

If.?'

~——

MTS

(Make to Stock)

Steuerung durch
den Endbectand

P
I

Beispiel:

Ein Autohersteller bekommt den Auftrag, ein Auto mit Alufelgen und Sitzheizung herzustellen. Der erste Prozess sucht alle dafur
bendtigten Teile aus dem Lager zusammen. Alle nachfolgenden Prozesse richten sich bei ihrer Arbeit nach diesen Teilen.

Vorteile:

+ individuelle Kundenwunsche konnen erflllt werden

Nachteile:

- Mitarbeiter mussen oft Auftragsschwankungen Uber Arbeitszeiten ausgleichen
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MTS ist eine Abklrzung fur einen Steuerungspunkt im Unternehmen.

MTS steht fir ,Make to Stock", Ubersetzt: ,Baue einen Bestand auf.“ Bei MTS steuert der Endbestand alle Ablaufe. Neben MTS gibt es

noch weitere mogliche Steuerungspunkte in Unternehmen, die mit ETO, MTO und ATO abgekurzt werden.

£lo

(Engineer to Order)

Konstruktions- oder

Entwurfesteuerung

MTO

(Make to Order)

Steuerung durch den ersten
Prozecscchritt der angebotenen
(eictung oder Produktion

ATO

(Assemble to Order)

Steuerung durch den
letzten Prozecscehritt
oder die Endmontage

If.?'

~——

MTS

(Make to Stock)

Steuerung durch
den Endbectand

Beispiel:

Ein Pharmazieunternehmen wird durch die Anzahl der verkauften Medikamente gesteuert. Die gesamten Abldufe im Unternehmen

werden folglich von dem Endbestand gesteuert, der sich aus der Nachfrage auf dem Markt ableitet.

Vorteile:
+ Kunde erhalt Produkt sofort

Nachteile:

- individuelle Angebote so gut wie unméglich
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Obeya Room

Der Obeya Room ist ein Besprechungsraum fiir Fihrungskrafte und Mitarbeiter.
,Obeya“ ist Japanisch und heif3t Ubersetzt ,grof3“.

Dbeya Room

Beispiel:
Eine Vorgesetzte mdchte in ihrer Abteilung den Projektstatus aller Auftrage aktualisieren. Fur diesen Terminabgleich bittet sie alle
Mitarbeiter in den Besprechungsraum (Obeya Room).

Hinweise:

Der Begriff ,Obeya Room* erflllt keinen Zweck und beschreibt auch keine Methode. Da er sich aber in einigen Teilen der Welt als
feststehender Begriff etabliert hat, wird er hier erklart.
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Objektive Analyse

Die objektive Analyse ist eine bestimmte Herangehensweise an einen zu untersuchenden Sachverhalt in einem Unternehmen.
Die objektive Analyse geht von den vom Unternehmen angebotenen Produkten oder Dienstleistungen aus. Davon zu unterscheiden ist

die subjektive Analyse.

objektive Analyce cubjektive Analyse

anhand von Produkten anhand von Aétei/angen
& @ %ﬁ :Q
anhand von D/ehrf/efgtuhyeh anhand von Arbeitrp/dtzeh

Beispiel:
In einem Unternehmen soll der zeitliche Aufwand fur die Herstellung eines Springseils Uberprift werden. Die objektive Analyse geht
direkt von dem Produkt Springseil aus und bezieht neben den Bearbeitungszeiten der Mitarbeiter auch die Wartezeit des Seils

zwischen den Bearbeitungsprozessen und das Zusammenwirken der Prozesse untereinander ein.

Vorteile:
+ Warte- und Liegezeiten der Produkte bzw. Dienstleistungen werden einbezogen
+ ist kundenorientiert

Nachteile:
- ist in der Durchfihrung aufwendig

Hinweise:

Da alle Unternehmen fiir ihren Kunden arbeiten, ist die objektive Analyse der subjektiven immer vorzuziehen. Die Analyse sollte immer
vom Angebot flir den Kunden, also dem Produkt oder der Dienstleistung, ausgehen.
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Obijektorientiertes Unternehmen

Objektorientiert ist ein Unternehmen, in dem die Organisationsteilung sich an den Produkten oder Dienstleistungen des Unternehmens
orientiert.
Davon zu unterscheiden ist das funktionsorientierte Unternehmen.

Funktionsorientiertes Dbjektorientiertes
(/nternehmen (nternehmen

—_—— -
Produkt oder | (eiter Leiter Leiter
Leictung A |Prozecs 1 Prozecs 2 Prozecs 3

.. - - =/

f— —
Produét 05{6[’ Ceftek Ce,'ter
Leictung B Prozecs 1 Prozees 2
-

EE L ),

—— =g
Produkt oder | (eiter (eiter Ce:ter Ce/ter
Leictung C  |Prozess 1 Prozecs 2 Prozecs 3 Prozecs ‘/

g — i D,

Beispiel:

In einem Zeitungsverlag missen Artikel fir verschiedene Magazine erstellt werden. Da der Verlag ein objektorientiertes Unternehmen
ist, gibt es vier Abteilungen: Politik, Wirtschaft, Technik und Unterhaltung. Diesen Abteilungen sind jeweils ein Redaktionsleiter und
verschiedene Teams von Journalisten zugeordnet.

Vorteile:
+ Mitarbeiterstruktur richtet sich nach Angebot fur Kunden

+ Unternehmen setzen Produkte und Leistungen schneller um

Nachteile:
- Erflllung individueller Kundenwiinsche nur begrenzt moglich

Hinweise:

Die meisten Unternehmen sind rein funktionsorientiert. Diese Unternehmen tendieren oft zu einer zentralen Unternehmensstruktur.
Objektorientierte Unternehmen gibt es dagegen eher selten und bei einigen Unternehmen handelt es sich um Mischformen beider
Mitarbeiterstrukturierungen.
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OEE (GAE)

Der OEE ist ein Wert, der den Anteil der tatsachlichen Bearbeitungszeit an der insgesamt verflgbaren Zeit einer Anlage, eines Ablaufs
oder eines Prozesses angibt. Die verschiedenen Elemente aus diesem berechneten OEE-Wert sind Ausgangspunkte fur teilweise
massive Verbesserungen.

,LOEE" steht fur ,Overall Equipment Effectiveness” und bedeutet ,Gesamtanlageneffektivitat®, kurz ,GAE". Der OEE oder GAE wird aus
drei Elementen berechnet: dem Verflgbarkeitsfaktor, dem Leistungsfaktor und dem Qualitatsfaktor.

< Bacgic fdl’ TEEP
Bacic fir OEE bzw. GAE

A

Betrachtungszeitraum (24 Stunden x 7 Tage)

Geplante Produktionszeit Planungsfaktor

Tatsdchliche Produktionszeit Verfigbarkeitsfaktor

Qutput (eictungsfaktor

Produktivitit Qualititefaktorfaktor

Beispiel:

Ein Designstudio beschaftigt 5 Mitarbeiter. Jeder Mitarbeiter hat im Jahr eine vertragliche Arbeitszeit von 1.577 Stunden. Insgesamt
macht das bei 5 Mitarbeitern 7.885 Stunden (5 x 1.577 Stunden). Nach Abzug aller Faktoren — dem Verfugbarkeitsfaktor, dem
Leistungsfaktor und dem Qualitatsfaktor — bleiben im Jahr insgesamt 5.788 Stunden Ubrig, in denen alle Mitarbeiter tatsachlich
arbeiten. 5.788 geteilt durch 7.885 (die Gesamtstundenzahl, die 5 Mitarbeitern im Jahr zur Verfligung steht) ergibt einen OEE-Wert von
0,73 bzw. 73%. Die 5 Mitarbeiter arbeiten effektiv also in nur 73% der insgesamt verfugbaren Zeit.

Hinweise:

Zum OEE- bzw. GAE-Wert wird auch immer wieder der TEEP-Wert genannt. Der TEEP-Wert unterscheidet sich dabei um einen
zusatzlichen 4. Faktor, dem Planbelegungsfaktor.

Der OEE-, GAE-, oder auch TEEP-Wert kann sowohl fur Anlagen als auch fur Mitarbeiter, Prozesse und Ablaufe, die es im Produktions-

und Bulrobereich gibt, verwendet werden.
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Offene Fehlerkultur

Eine offene Fehlerkultur ist eine Unternehmensideologie, die das Verheimlichen von Fehlern und Problemen verbietet.
Relevante Zahlen, Daten und Fakten werden dabei offen und wahrheitsgemal fir jeden Mitarbeiter und Kunden zuganglich gemacht.

OFfene Fehlerkultur

Ein Fehler
wurde entdeckt!

Beispiel:

Bei einem Automobilhersteller wird ein Fehler in der Konstruktion der Motorhaube festgestellt. Das erste Modell 1auft gerade vom Band.
Anstatt den Fehler zu verheimlichen, weil man nun Angst davor hat, dass sich Liefertermine verschieben und man bei der Konstruktion
wieder von vorn anfangen muss, wird der Fehler sofort gemeldet. Dank der offenen Fehlerkultur kann der festgestellte Fehler noch
behoben werden, bevor das Auto verkauft wird. Dadurch werden teure Rickrufaktionen oder eventuelle schwere Folgen durch Unfalle
auf der Strale vermieden.

Vorteile:

+ vertrauensvolles Miteinander im Unternehmen starkt Mitarbeiter

+ Probleme mussen geldst, Fehler missen behoben werden

+ Unternehmen entwickelt sich automatisch weiter und steigert so Qualitat

Hinweise:

Durch eine offene Fehlerkultur bekommen Unternehmen langfristig mehr Kundenauftrage. Das liegt aber nicht an der Fehlerkultur an
sich, sondern an den Folgen. Wer offen und ehrlich ist, muss seine Probleme I6sen und Fehler beheben.

Ein Problem bei der offenen Fehlerkultur ist die praktische Umsetzung. Fehler werden oft personenbezogen dargestellt. AuRerdem ist
die Darstellung von Informationen von Daten und Fakten oft nur schwer verstandlich. Eine offene Fehlerkultur funktioniert nur
gemeinsam mit Systemen und Standards, die die Fehler objektiv darstellbar und leicht verstandlich machen.

Eine Verheimlichung von Fehlern fuhrt langfristig zu Stillstand, immer mehr Fehlern und damit zu weniger Kunden.
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One-Piece-Flow

One-Piece-Flow beschreibt einen perfekten Zielzustand im Unternehmen.

,One-Piece-Flow* ist Englisch und heif3t Gbersetzt ,nur ein Stlick fliel3t“ oder ,in einem Rutsch®. Damit sind die Produkte oder
Leistungen fir den Kunden gemeint, die weder liegen noch warten dirfen. Mit dieser gedanklichen Zielausrichtung mochte man die
Durchlaufzeit im Unternehmen so niedrig wie moglich halten.

ohne One-Piece-Flow mit One-Piece-Flow

Prozecs 1 ‘::> Prozecs 2 Prozecs 1 :> Prozece 2
1 Minute 7 Minute 1 Minute 1 Minute
00000
00000
1 Stick wird 1 Stick wartet 1 Stick wird 1 Stiick wird 1 Stick wird
1 Minute 10 Minuten 7 Minute 1 Minate kein g&lck 7 Minute
bearbeitet im Bectand bearbeitet bearbeitet wartet bearbeitet
Durchlaufzeit Fir Jeweils ein Stick: 12 Minuten Durchlaufzeit Fir jeweils ein Stick: 2 Minuten

Beispiel:

Ein Onlinemagazin mdchte seine Artikelveréffentlichungen beschleunigen. Das Unternehmen orientiert sich am ,,One-Piece-Flow* und
strebt danach, dass so wenige Artikel wie moglich auf ihre Bearbeitung und Veroffentlichung warten massen. Die Anzahl der wartenden
Artikel in Posteingangen wird auf eine Maximalzahl von 2 begrenzt. Dadurch wird eine Durchlaufzeitreduzierung von bis zu 70%
erreicht.

Hinweise:

50% bis 95% der Durchlaufzeiten in Unternehmen sind reine Wartezeiten von Bestanden. Leider wird der Effekt hinter dem BemUihen
um einen One-Piece-Flow im Unternehmen von vielen Mitarbeitern und Flhrungskraften unterschatzt.
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OPL (One Point Lessons)

OPL ist eine Methode zur Erstellung eines standardisierten Vorgehens oder Ablaufs.
OPL steht fir ,One Point Lessons®, libersetzt , Einzelthemalektionen®. Die Methode besteht aus 3 Schritten.

0/D£ )701’18 PO,-ht éegfoh’/ a(,{CA. 981’1&!’1#}7‘ gpé ng/"’\?/e pOl.ht éeff'Oh ) B
Deutschen 'Einzelthemalektion (ETL)"

y g'i:»m und Lweck dec A é/auﬂ' a(efim'eken.
2. Ort dee Ablaufs fectlegen.

3. Ablauf becchreiben.

Beispiel:

In einer Produktionshalle wird die Benutzung der Schuhputzmaschine nach OPL standardisiert.

1. Sinn und Zweck des Ablaufs definieren: Schuhe sollen von Schmutz befreit werden, um die Maschinen und Produkte in der
Produktionshalle zu schutzen.

2. Definieren, wo Ablauf wirken soll: Der Ort des Ablaufs ist an der Schuhputzmaschine.

3. Ablauf beschreiben: Zunachst wird der Schuh grob abgebirstet. Anschliefiend wird je nach Material eine Reinigungslésung
aufgespriht, die dann mit einer weiteren Birste in den Schuh eingearbeitet wird. Anschliefend wird die Sohle des Schuhs mit Druckluft

gereinigt.

Hinweise:

OPL ist fur nicht regelmafig stattfindende Ablaufe geeignet und unterstutzt vor allem die erfolgreiche Umsetzung von 5S. Fur Ablaufe,
die regelmaRig stattfinden, eignet sich eher SOP.

Weitere gangige Abkurzungen fur OPL sind SPL (,Single Point Lessons®) und ETL (,Einzelthemalektionen®).
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Lean Prinzip
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®

Lean Prinzip

Pareto Prinzip

Das Pareto Prinzip ist eine Wahrscheinlichkeitsannahme, die auf der Analyse mehrerer Sachverhalte basiert.
Die Annahme beschreibt, dass 80% der Ergebnisse mit 20% des Aufwands erreicht werden kénnen. Die restlichen 20% der Ergebnisse
bendétigen dagegen 80% des Aufwands. Das Pareto Prinzip dient meist dazu, Priorisierungen vorzunehmen.

Pareto Prinzip

Lean Prinzip

Beispiele:

80% der Zeit tragen wir nur 20% der Kleidung in unserem Kleiderschrank und 80% der Kleidung tragen wir zu 20% der Zeit.

20% der Gaste eines Restaurants trinken 80% des gesamten Alkoholvorrats und 20% des Alkohols trinken 80% der Gaste.

80% des gesamten Lagerwertes einer Produktionshalle bilden 20% des Lagerbestands und 80% des Lagerbestands bilden 20% des
Lagerwerts.

Vorteile:
+ verdeutlicht effektiv, dass ein kleiner Teil eine sehr hohe Bedeutung hat
+ hilft dabei, MaRnahmen zu identifizieren, die bei niedrigem Aufwand hohe Wirkung erzielen

Hinweise:

Das bekannteste Verhaltnis lautet zwar 80 zu 20, in der Realitat ist es jedoch sogar haufig so, dass die Verteilung bei 99 zu 1 liegt (Ein-
Prozent-Regel).

Lean Prinzip - Wérterbuch Seite 120 von 181



PDCA-Zyklus (Demingkreis)

Der PDCA-Zyklus ist eine Verbesserungs- bzw. Problemldésungsmethode von William Edwards Deming.
Er beschreibt eine sich wiederholende Abfolge von vier Aktionen: Plan, Do, Check und Act.

PDCA-Z_}/IUL(C / Dem’ngére:’g’

Umsetzung freigeben, _\ Ursache und (Gcung

verstehen und erkennen
4. Aet 1. Plan

oder am Problem bzw.
an der |ferbecserung

weiterarbeiten

Jecten mit cchnellen

J/ und einfachen Mitteln

Recultat mit der
Erwartung iberprifen

Beispiel:

In einer Fabrik lauft an mehreren Frasmaschinen Ol aus.

Man Uberprift eine Frasmaschine und entdeckt eine lockere Schraube an der Dichtung (Plan - Planen). Die Schraube wird mit der
Hand festgedreht (Do - Tun). Das Ol tropft weiterhin (Check - Uberpriifen). Der Fehler liegt nicht an der Dichtung. Es wird weiterhin
danach gesucht. (Act - Handeln).

Der Olfilter ist dreckig und verstopft (Plan - Planen). Da es kurzfristig keinen ErsatZfilter gibt, wird der Olfilter einfach entfernt (Do - Tun).
Das Ol Iauft nicht mehr aus (Check - Uberpriifen). Fur alle Frasmaschinen miissen neue Filter bestellt und eingesetzt werden (Act -
Handeln).

Vorteile:
+ durch Wiederholung des Zyklus wird Problemen auf den Grund gegangen
+ Losungen bzw. Verbesserungen wirken nachhaltig

Nachteile:
- bis endguiltige Lésung gefunden ist, kann viel Zeit vergehen

Hinweise:

Der Begriff ,PDCA-Zyklus® wird leider oft falsch verstanden. Im Grunde handelt es sich immer um mehrere kleine PDCA-Zyklen, die
angewandt werden muissen.

Darlber hinaus beschreibt das ,Do“ im PDCA-Zyklus nicht die gesamte Umsetzung eines Plans, sondern nur das Ausprobieren oder
Testen, um einer Losung naher zu kommen.
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Peter Prinzip

Das Peter Prinzip ist eine These und besagt, dass Mitarbeiter so lange beférdert werden, bis sie auf einer Position in der Hierarchie
angekommen sind, in der sie nicht mehr gut genug sind.

Petek Pk/hZ/'lb

Bereichsleiter/in

Teamleiter/in

Mitarbeiter/in

unorganiciert

-
cchnell ¢ehr gut
iberfordert

s

cehr gut cehr qut

Beispiel:

Ein sehr guter, kompetenter Verkaufer in einem Supermarkt wird zum Filialleiter beférdert.

Die gute Arbeit mit den Kunden kann er nur noch eingeschrankt erfullen. Als Filialleiter Uberfordern ihn immer wieder die
Verwaltungsaufgaben und der ruppige Ton unter seinen Kollegen. Nach 8 Jahren als Filialleiter geht er in Rente.

Hinweise:

Zumeist werden in Unternehmen gute Mitarbeiter intern geférdert und auch beférdert. Leider wird dabei nicht immer die Qualifikation flr
die héhere Position, sondern nur die Leistung in der letzten Position als Grundlage fur die Entscheidung herangezogen. Ein fachlich
hervorragender Mitarbeiter ist nicht zwangslaufig eine gute FlUhrungskraft. Das ist genau dieser Moment, in dem die These des Peter
Prinzips eintritt.
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Peitscheneffekt (Forrester-Effekt, Bullwhip-Effekt)

Der Forrester-Effekt, Bullwhip-Effekt oder Peitscheneffekt beschreibt eine Abweichung vom tatsachlichen Kundenbedarf, die sich vom
Kunden ausgehend in die gesamte Prozesskette ausbreitet und sich dabei vergroRert.

mehr Arbeit
zucatzliche

Verwaltung

G

Uberproduktion

Beispiel:

In einer Backerei ist die Verkaufsanzahl der Brotchen in jedem Monat unterschiedlich.

Um jeden Monat alle Kunden zu befriedigen, missen meist mehr Brotchen gebacken werden, als gefordert. Dadurch miissen mehr
Rohstoffe eingekauft, mehr Lagerplatze geschaffen und zusatzlicher Arbeitsaufwand betrieben werden. Zum Beispiel muss die
Entsorgung der nicht verkauften Broétchen organisiert werden.

Hinweise:

In jedem Unternehmen sollte der Forrester-Effekt, Bullwhip-Effekt bzw. Peitscheneffekt so klein wie mdglich gehalten werden. Je
geringer der Zeitabstand von der Kundenanfrage bis zur Fertigstellung ist und je weniger der produzierte Umfang vom geforderten
Umfang abweicht, desto kleiner ist der Peitscheneffekt. Der tatsachliche Kundenbedarf sollte in Tagen, statt in Jahren oder Monaten,
berechnet werden.
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Poka Yoke (Baka Yoke)

Poka Yoke beschreibt eine Gestaltung eines Systems oder Standards, die garantieren soll, dass keine Fehler passieren.

.Poka Yoke*® ist Japanisch und heif3t Ubersetzt ,Fehlervermeidung“. Der Begriff ist eine Ableitung von dem Begriff ,Baka Yoke® und
bedeutet inhaltlich genau dasselbe.

.Baka Yoke" ist auch Japanisch und heil3t Gbersetzt ,narren-“, oder auch ,idiotensicher*.

Poka Yoke / Baka Yoke Beicpiele

HENEEn

genaue Angabe, wie dac

Datum einzutragen ict

durch die ungleichmifige

in die Cteckdoce pacst - Anordnung der (scher wird die
nur eine bectimmie S 4 \ Platte immer in der ernzig

Steckerform ' \ richtigen Pocition angecchraubt

A W -
die Markierung auf dem Boden
zeigt den Stellplatz

Beispiel:

In einer 6ffentlichen Verwaltungsstelle darf nur eine spezielle Schriftart am Computer verwendet werden, damit alle Dokumente gleich
gut lesbar sind. Damit das nicht vergessen wird und die Mallnahme auch generationstbergreifend wirken kann, entscheidet man sich
fur eine Poka Yoke-LOdsung und gegen eine mundliche Unterweisung aller Mitarbeiter. Die ,idiotensichere® MaRnahme funktioniert so,
dass alle anderen Schriftarten auf den Computern geléscht werden und eine Installationssperre flir neue Schriftarten eingeschaltet

wird.

Vorteile:
+ flhrt dazu, dass Fehlerquote enorm sinkt

+ ,idiotensicherer” Standard kann immer wieder angepasst werden

Nachteile:
- in der Praxis meist nur durch Mitarbeiter selbst umsetzbar, da sie Fehler am besten kennen, aber ungern offenlegen

Hinweise:

Da es vielen Menschen schwerfallt, in Systemen und Standards zu denken, suchen sie Lésungen fir Probleme oder Verbesserungen
nicht im Sinne von Poka Yoke. Stattdessen versuchen sie, durch weniger nachhaltige Mallnahmen an den Menschen selbst
(Mitarbeiter, Kunden etc.), z.B. durch mehr Kommunikation, Probleme zu I6sen.
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Lean Prinzip

Policy Deployment (Hoshin Kanri)

Policy Deployment beschreibt den Zustand, dass eine Unternehmensvision durch darunterfallende, immer spezifischer werdende Ziele
auf alle Mitarbeiter so einwirkt, dass diese alle in die gleiche Richtung arbeiten.
,Policy Deployment® ist Englisch und heil’t Gbersetzt ,firmenpolitische Aufstellung“ oder auch ,Richtlinieneinsatz".

Policy Deployment

Vl'gloah

Mafnahme

Mitarbeiter

Beispiel:

Ein Unternehmer grindet einen Paketlieferdienst mit der Vision ,Schnelle Lieferung von Paketen®. Darunter fallt das Ziel
»versandabwicklung innerhalb von 24 Stunden® und darunter das Ziel fir den Verpackungsmitarbeiter ,Verpacken in 7 Minuten®. Dank
der immer spezifischer werdenden Ziele wirkt die Vision im Sinne von Hoshin Kanri, sodass alle Mitarbeiter in die Richtung der

Unternehmensvision arbeiten.

Hinweise:
Oft formulieren FUihrungskrafte von der Unternehmensvision ausgehend mehrere verschiedene Ziele und Malnahmen, die in die Breite

gehen. Von der Vision ausgehend muissen aber Ziele von Ebene zu Ebene immer spezifischer auf die jeweiligen Mitarbeiter

zugeschnitten sein.
Im japanischen Raum wird fir Policy Deployment oft das Wort ,Hoshin Kanri“ verwendet, was Ubersetzt ,Zielgerichtetes Management”

oder auch ,Gleichgerichtetes Unternehmen® bedeutet.
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Product-Leveling-Mix (Heijunka)

Product-Leveling-Mix ist ein System, welches Ablaufe in Unternehmen so organisiert, dass Auftrage gleichmaRig verteilt und
abgearbeitet werden. Damit soll dem Forrester-Effekt entgegengewirkt werden.
,Product-Leveling-Mix“ ist Englisch und heil3t Gbersetzt ,Produktionsnivellierung®.

ohne Product-(eveling-Mix

TP e b TR YT 11 1 1 Fbebtebtete

"

mit Product-Leveling-Mix
gcacacacacacecec

Beispiel:

Eine Backerei verkauft jede Stunde 2 Donuts, 2 Cupkakes und 1 Muffin. Ohne Heijunka backt die Backerei in den ersten 20 Minuten 2
Donuts, in den nachsten 20 Minuten 2 Cupcakes und in den restlichen 20 Minuten 1 Muffin. Die Kunden kaufen aber nicht so, wie
produziert wird, sondern immer unterschiedlich. Also stellt sich die Produktion auf Product-Leveling-Mix um. Nun wird alle 12 Minuten
eine Sorte Geback gebacken.

Vorteile:
+ weniger Lagerbestand und Verwaltung

+ kirzere Durchlaufzeiten

Nachteile:
- mehr Ristvorgange, da Maschineneinstellungen, Werkzeuge etc. sehr oft gewechselt werden missen

Hinweise:
Product-Leveling-Mix wird auch oft im Japanischen ,Heijunka“ genannt. Ubersetzt heifdt das ,Nivellierung®.
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Produktivitat

Produktivitat ist das Verhaltnis zwischen Ergebnis (Output) und Eingabe (Input).
Die Produktivitat sowie Ergebnis und Eingabe kénnen in unterschiedlichen Faktoren und Einheiten ausgedrickt werden.

Beicpiele:

PVOAukt;V;tat 120.300 Euro/Jahr
= 12 Produkte/Woche

(Output) /6!"‘3 35 ﬁhneh//'/eétar
S

6 rq¢ b 250.498 Euro/1 Mitarbeiter

Beispiel:

Eine Werkstatt repariert Frontscheiben fur Autos. Der Arbeitslohn des Arbeiters, die Reparatur der Scheibe und die allgemeinen
Arbeitsplatzkosten liegen pro Frontscheibe bei 20 Euro. Um eine Frontscheibe reparieren zu lassen, zahlt der Kunde 29 Euro.
Die Produktivitat liegt bei 29 € Umsatz/20 € Kosten oder 29 € Umsatz / Frontscheibe oder 9 € Gewinn / Kunde.

Hinweise:

Die Berechnung der Produktivitdt ermdglicht dank der visuellen Darstellung von Aufwand und Nutzen einen Vergleich mit anderen
Prozessen oder Unternehmen. Leider sind die Darstellung und Einheiten der Produktivitat nicht fest standardisiert, wodurch
Verstandnisprobleme auftreten kdnnen und Vergleiche wiederum erschwert werden. Es gibt verschiedene Kategorien von Produktivitat
(Arbeits-, Maschinen-, Grenzproduktivitat etc.), welche die Zusammenhange, in denen Produktivitat sinnvoll dargestellt werden soll,

verkomplizieren und die Aussagekraft der Ergebnisse mindern.
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Prozess

Ein Prozess ist ein festgelegter, abgegrenzter Ablauf.
Wann ein Ablauf beginnt und endet, entscheidet der Zusammenhang, in dem der Ablauf steht bzw. betrachtet wird.

/Drozeff'
telefonieren
Prozecs "Telefonieren” kann in ein
O
Prozececchritt definiert werden... \ -
anrufen telefonieren auflegen
...aber auch in drei @ g (,_ -‘
Prozecscchritte... \ 2 I I\ v ‘ —
Kontakt cuchen anrufen telefornieren auflegen
oder in vier. @ % \ ‘ @
Beispiel:

Betrachtet man den Ablauf ,Telefonieren® als Prozess, so gibt es mehrere Mdglichkeiten, diesen Ablauf nachzuvollziehen. Telefonieren
koénnte als Prozess aus nur einem Schritt ,Telefonieren® bestehen. Genauso gut kdnnte man den Prozess ,Telefonieren® auch in drei
Schritte aufteilen:

Schritt 1: Anrufen, Schritt 2: Telefonieren, Schritt 3: Auflegen. Man kénnte denselben Prozess auch noch in vier Schritte unterteilen. Das
hangt ganz davon ab, in welchem Zusammenhang man den Prozess , Telefonieren® betrachtet. Wenn der Hauptteil der Arbeit das
Telefonieren ist, ware es sinnvoll, diesen in mehreren Prozessschritten zu definieren. Wenn aber nur maximal zweimal die Woche fir
eine Stunde telefoniert wird, reicht es schon aus ihn nur als einen Prozess zu definieren.

Hinweise:

Es gibt unzahlige, teils widersprichliche Definitionen des Wortes ,Prozess”. Fir die meisten Unternehmen ist es am sinnvollsten, wenn
sie intuitiv fUr sich selbst definieren, was ein Prozess ist.

Ein Unternehmen mit einer klaren Zielausrichtung sollte seine Prozesse immer mit Blick auf den Kundentakt definieren.
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Prozessmapping

Ein Prozessmapping ist eine Gesamtbetrachtungsart, um Ablaufe, Teilbereiche oder ein ganzes Unternehmen zu analysieren.
Diese Analyseart eignet sich besonders gut fir den Blrobereich. Weitere bekannte Gesamtbetrachtungsarten sind der Wertstrom und

das Makigami.
12 Cemapp ng
9.737 Feststehende Radios im Jahr; 8114 Radios im Monat; 26,7 Radios am Tag
Wer? Macht Was? Womit? = 50 Auf triige im J ahr A
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externe Online- w‘ﬂdmy
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Beispiel:

Zwei Ingenieurblros mochten ihre Zusammenarbeit an gemeinsamen Projekten in Zukunft verbessern. Intern gibt es aber lange
Diskussionen, sehr unterschiedliche Meinungen und zu viele unkoordinierte MaRnahmen, um die erforderlichen Verbesserungen

umzusetzen. Also wendet man ein Prozessmapping an, um genau zu erkennen und zu verstehen, was flir MalRnahmen Uberhaupt

notwendig sind, um das Ziel zu erreichen.

Vorteile:
+ verschafft sehr guten Uberblick tiber Ablaufe
+ Prozessentscheidungen und sich wiederholende Ablaufe kénnen gut dargestellt werden

Nachteile:
- erfordert einiges an Zeit in der Umsetzung
- kann erst nach Einweisung durchgefihrt werden
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Pull-System

Das Pull-System bezeichnet eine bestimmte Organisation von Ablaufen in einem Unternehmen, die so funktioniert, dass ein Prozess
nur das produziert oder erarbeitet, was der nachfolgende Prozess auch tatsachlich braucht.
,Pull-System* ist Englisch und heil3t Ubersetzt ,Zieh-System®. Der nachfolgende Prozess ,zieht* sozusagen an dem vorgelagerten.

Pull-System

/Dkozef'f' 7 A Prozeg’r 2 A /D rozecs 3

interner Kunde interner Kunde

Beispiel:

Ein Produktionsbereich stellt Hemdarmel her.

Prozess 3 naht die Kndpfe an die Armel und sagt Prozess 2, dass er einen Armel braucht. Prozess 2, der die Armel bligelt, sagt
Prozess 1, dass er einen Armel braucht, damit er und Prozess 3 arbeiten kdnnen. Prozess 1 naht nun einen Hemdarmel fertig, den er

anschlieend an Prozess 2 weitergibt.
Vorteile:
+ sehr einfache Steuerung der Prozesse

+ Leistungen oder Produkte sind auf tatsachlichen Bedarf ausgelegt

Nachteile:
- Schnittstellen zwischen Prozessen missen durch Systeme und Standards definiert werden
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QCO (SMED)

QCO ist eine Methode, die die Zeit der Vor- und Nacharbeit eines Prozesses, also die RiUstzeit, verlagert oder verkiirzt.
Dazu wird hauptsachlich die interne Rustzeit in externe Ristzeit umgewandelt.
,QCO" ist die Abklrzung fir ,,Quick Change Over®, zu Deutsch ,schnelles Rusten®.

interne Rictzelt externe Rictzelt

Bearbeitungszeit Bearbeitungszeit

Vorbereitungszeit Nachbereitungszeit /1

Vorbereitungezeit  Nachbereitungszeit

Beispiel:
Eine Chemikalie muss gepruft werden. Daflr wird zuerst die Chemikalie erwarmt und danach der Prifplatz vorbereitet (interne
Ruistzeit). Nach der Optimierung durch QCO wird der Prifplatz vorbereitet, wahrend die Chemikalie erwarmt wird (externe Rustzeit).

Vorteile:

+ haufigeres Rusten mdglich, um Prozesse besser an Kundenbedarf anzupassen
+ wirkt Forrester-Effekt entgegen

+ Gesamtarbeitszeit verkurzt sich

Hinweise:

Far QCO wird auch oft die Abkurzung ,SMED* verwendet. Das steht fur ,Single Minute Exchange of Die“, zu Deutsch
~Werkzeugwechsel im einstelligen Minutenbereich®.

Die Methode wird haufig nur als EinsparungsmafRnahme angewendet, obwohl es das Ziel ist, haufiger zu Risten, um
Auftragsschwankungen auszugleichen.
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Qualitat

Qualitat ist ein abgegrenzter Nutzwert.
Dieser Nutzwert beschreibt, inwiefern eine fir einen bestimmten Zweck festgelegte Eigenschaft vorhanden ist.

Qaa//tdt

O p
5

Fir Personentransport cchlechte Qualitit Fir Personentransport qute Qualitit

Fir Materialtransport qute Qualitit Fir Materialtransport cchlechte Qualitit

Beispiel:

Einmal pro Woche mussen fiir eine Redaktionssitzung die Titelblatter der gréRten Tageszeitungen ausgedruckt werden. Da eher wenig
Blatter in der Woche ausgedruckt werden mussen, weist ein Laserdrucker mit einer Druckgeschwindigkeit von 50 Blattern pro Minute
und Kosten von 2,6 Cent pro Blatt flir diesen Zweck eine schlechtere Qualitat auf als ein Tintenstrahldrucker mit einer
Druckgeschwindigkeit von 10 Blattern pro Minute und Kosten von 1,2 Cent pro Blatt.

Hinweise:

Unter dem Begriff ,Qualitat® wird oft die Glte der Verarbeitung eines Produkts oder einer Leistung verstanden. Oft wird auch Perfektion
falschlicherweise mit hoher Qualitat gleichgesetzt. Im Sinne des Lean Prinzips aber gibt Qualitat nur an, inwiefern ein geforderter
Nutzwert erfullt ist.

In Unternehmen ist es Ublich, die Qualitat mit Hilfe einer Mehrkostendarstellung zu bemessen. Eine Mehrkostendarstellung bezieht
aber nicht den Kundennutzen ein und lasst daher keine zuverlassigen Aussagen Uber die Qualitat der Produkte oder Leistungen zu.
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REFA-Arbeitssystem

Das REFA-Arbeitssystem ist eine Methode, mit der man erfasst, welche Anforderungen eine Umgebung erfiillen muss, um eine
Aufgabe durchfiihren zu kénnen.
Das REFA-Arbeitssystem besteht aus sieben Elementen.

/QE F /4 “A v é e "tf §y§ feh’l 7. Umgeéungce:‘n//&';’:‘e

1. Arbeitsaufgabe

2.

5. Mensch 6. Betriebs- und
2 Arbeitsmittel

- 4. Aucgabe (Dutput)

3. Eingabe (Tput)

2. Arbeitsablauf

PDIIY

Beispiel

Ein Unternehmen moéchte mit Hilfe des REFA-Arbeitssystems einen Buroarbeitsplatz einrichten.

1. Arbeitsaufgabe: Texte von Redakteuren sollen korrigiert werden

2. Arbeitsablauf: Texte werden gelesen, korrigiert und danach besprochen

3. Eingabe: Strom, Internet, E-Mails mit Texten von den Redakteuren

4. Ausgabe: Papiermdill, E-Mails mit den korrigierten Texten an die Redakteure

5. Mensch: Kdrperliche Verfassung muss flr einen Sitzarbeitsplatz geeignet sein, mindestens 6 Stunden Arbeitsdauer notwendig,
Muttersprachler, sehr gute Kenntnisse in Grammatik, Rechtschreibung, Zeichensetzung und Computerkenntnisse erforderlich

6. Betriebs- und Arbeitsmittel: Computer, Tastatur, Maus, Drucker, Schreibtisch, Drehstuhl, Bleistifte, Textmarker, Bliroklammern,
Kalender, Notizblock, Schreibtischlampe, Milleimer

7. Umgebungseinflisse: Lautstarke darf nicht Uber 45 Dezibel liegen, Fenster fur Luftaustausch notwendig, Computerarbeitsplatz
bendtigt helles und dimmbares Licht und Jalousien

Vorteile:
+ schnelle und einfache Anwendung

+ Nutzung auch fur ganze Abteilungen und Unternehmen mdglich
Nachteile:

- durch teilweise ungenaue Kategorisierung der Anforderungen wird sich oft an Details aufgehalten (z. B.: Eingabe Mensch; Ausgabe
Kdrperwarme oder Betriebsmittel Licht)
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- Standard des REFA-Arbeitssystems &@ndert sich immer wieder (regelmaRige Anderungen an Kategorienbezeichnungen und Anzahl
der Kategorien)
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Schrittmacherprozess

Der Schrittmacherprozess ist ein Element, mit dem Arbeitsabldufe und ganze Unternehmen gesteuert werden konnen.

Prozecs 1 Q\ Prozecs 2 O/\ Prozece 3 G\ Prozecs 3

interner Kunde interner Kunde interner Kunde externer Kunde

Sehrittmacherprozecs

Beispiel:

In einem Fastfood Restaurant richtet sich jeder Prozessschritt an dem nachfolgenden aus.

Prozessschritt 1 wird von Prozessschritt 2 bestimmt. Prozessschritt 2 von 3 usw.

Der letzte Prozessschritt 5 ,Bestellannahme® bestimmt die Qualitat, die Anzahl und die verfugbare Zeit fur die Auftrage und wird vom
Kunden oder von einer Fuhrungskraft gesteuert.

Hinweise:

Wenn der Schrittmacherprozess nicht der letzte Prozessschritt ist, sollten alle nachfolgenden Prozesse nach einem FiFo- oder LiFo-
Prinzip arbeiten.
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Scientific Management

Das Scientific Management stellt die erste wissenschaftliche Herangehensweise an eine Optimierung innerhalb eines Unternehmens
dar.
Dabei werden Arbeitsplanung und Arbeitsdurchfiihrung bewusst getrennt.

Seientific Management
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Beispiel:
Um die Mitarbeiterkapazitaten flir das kommende Geschaftsjahr zu bestimmen und einzuteilen, werden Arbeitszeiten erfasst,
Kundenbedarfe prognostiziert und Terminplane erstellt.

Vorteile:
+ macht Unternehmen transparent und steuerbar
+ erst dadurch sind echte Verbesserungen moglich

Nachteile:
- mihsame und verkomplizierte Unternehmensfiihrung
- Gestaltung des Unternehmens liegt in den Handen von wenigen speziell geschulten Mitarbeitern oder Fihrungskraften

Hinweise:

Toyota entfernte sich von dieser wissenschaftlichen Herangehensweise und schuf einfache Strategien, wodurch jeder Mitarbeiter
involviert wurde und Arbeitsplanung und -durchfiihrung wieder zusammengefihrt wurden.
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SDCA-Zvyklus

Der SDCA-Zyklus ist eine Umsetzungsmethode und eine Ableitung bzw. Erweiterung des PDCA-Zyklus’. Das Hauptziel dieses Zyklus’
ist es, Losungen in Unternehmensstandards zu etablieren. Er beschreibt eine sich wiederholende Abfolge von vier Aktionen:
Standardize, Do, Check und Act.

SDCA-Zyklus

Umsetzung freigeben, (G¢ung verstehen und in

Ctandard iberfihren

oder an der /
¢ tandardicierung 4/ /4 Ct 7 Chrvdariliss

weiterarbeiten

Jecten mit cchnellen

J/ und einfachen Mitteln

Recultat mit der
Erwartung iberprifen

Beispiel:

In einem Besprechungsraum wird immer wieder nach der Fernbedienung des Beamers gesucht. Um eine einheitliche Losung zu
finden, beschliel3t man den zukunftigen Standard tUber einen SDCA-Zyklus zu erstellen.

Standardize (zu Deutsch Standardisieren): Eine farbliche Markierung auf dem Tisch soll den Platz der Fernbedienung kennzeichnen.
Do (zu Deutsch Umsetzung): Die farbliche Markierung wird mit Klebeband auf dem Tisch angebracht und zusatzlich mit dem Wort
.Beamer Fernbedienung“ gekennzeichnet.

Check (zu Deutsch Priafung): Nach einem Monat wird festgestellt, dass die Fernbedienung nicht mehr gesucht wird, aber die Mitarbeiter
die Markierung auf dem Tisch als unvorteilhaft ansehen. Der Tisch Iasst sich schlechter reinigen, der Platz auf dem Tisch ist kleiner
geworden und es sieht fir Kunden auch nicht sehr einladend aus.

Act (zu Deutsch Handlung): Es wird anhand der Erfahrung gemeinsam beschlossen, den Standard fur die Fernbedienung weiter zu
verbessern.

Standardize (zu Deutsch Standardisieren): Fur die verbesserte Standardisierung wird sich der festgelegte Platz nicht mehr auf dem
Tisch befinden, sondern neben der Innentlir des Besprechungsraums.

Do (zu Deutsch Umsetzung): Neben der Innentlr wird an der Wand provisorisch ein Behalter angebracht. Dieser wird zusatzlich mit
dem Wort ,Beamer Fernbedienung“ gekennzeichnet.

Check (zu Deutsch Priafung): Nach einem Monat wird festgestellt, dass die Fernbedienung weiterhin nicht mehr gesucht wird und die
Mitarbeiter zufrieden mit dem Standard sind.

Act (zu Deutsch Handlung): Anhand dieses Ergebnisses kauft man einen Wandhalter fir die Fernbedienung und lasst diesen nun fest

neben der Innentlir montieren und professionell beschriften.
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Vorteile:
+ durch Wiederholung des Zyklus wird der Standard perfektioniert
+ Standardisierungen wirken dadurch nachhaltiger

Nachteile:
- bis endgiltige Lésung gefunden ist, kann viel Zeit vergehen

Hinweise:
Der Begriff ,SDCA-Zyklus® wird leider oft als ein einmaliger Zyklus verstanden. Im Grunde handelt es sich immer um mehrere kleine

SDCA-Zyklen, die angewandt werden mussen.
DarUber hinaus beschreibt das ,Do“ im SDCA-Zyklus nicht die gesamte Umsetzung eines Standards, sondern immer nur das

Ausprobieren oder Testen, um einem Standard naher zu kommen.
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Shopfloor Management

Das Shopfloor Management stellt einen Fuhrungsstil dar.

Dieser besteht darin, regelmafRig die Ausrichtung des Unternehmens nach dem Kunden zu Uberprifen und sich kontinuierlich zu
bemuhen, die Prozesse wertschopfend zu halten.

~ohopfloor Management® ist Englisch und heil3t Gbersetzt ,,Flihren vor Ort".

Chopfloor Management

1. Fihren am Prozecs

2. Informationsweitergabe und Mentoring
3. Vicualicierung und Transparenz

9. Standardicierung und Prozecskontrolle

5. Kontinuierliche |ferbecserung

Beispiel:

Die Teambesprechungen in der Videoabteilung eines Onlinemagazins dauern immer viel zu lang. Sie sollen effizienter werden. Im
Sinne des Shopfloor Managements werden die Besprechungen nun nicht mehr sitzend in einem Konferenzraum, sondern in einer
ruhigen Ecke im Buro im Stehen geflhrt. Stehend reden die Menschen zielgerichteter und somit effizienter. Dadurch entstehen
Automatismen: die Mitarbeiter fangen an, die Besprechung zu strukturieren, denn man will ja irgendwann wieder sitzen. Zusatzlich
werden die Gesprache mit den Mitarbeitern oder Teamleitern einzeln durchgefiihrt, damit diese nicht auf die anderen warten missen

und weiterarbeiten konnen.

Vorteile:
+ tragt zur offenen Fehlerkultur bei
+ positive Anbindung von Fihrungskraft zum Mitarbeiter (Fihrungskraft kommt zum Mitarbeiter und nicht umgedreht)

+ Informationen sind strukturiert und zeitlich festgelegt

Nachteile:

- abseits der Kernelemente erfordert Shopfloor Management zusatzliches Wissen Uber Lean (strukturierte Problemlésungsmethoden
oder die 3 Gesetze des Flieens)

- FUhren vor Ort stort mitunter Arbeitsfluss anderer Mitarbeiter

- kostet Fuhrungskraft oft mehr Zeit
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SIPOC

SIPOC ist eine Methode, mit der erfasst wird, welche Anforderungen eine Umgebung erfillen muss, um eine Aufgabe durchflihren zu
kdénnen.

»SIPOC* ist die Abklrzung der englischen Begriffe, die die zu erfassenden Elemente festlegt. S steht fur ,Suppliers®, | fur ,Input®, P fur
.Process®, O fir ,Output” und C fir ,Customer®.

SIPOC
¢ I i’ 0 #

Suppliers Input Procecs Output Cuctomer
(ulieferer/Dienstleicter) (Einginge) (Prozecs/\forgang) (Ergebnicse) (Kunde/Auftraggeber)

f @

Beispiel:

Ein Familienvater méchte Kartoffeln mit Quark zubereiten und Uberlegt mit Hilfe der SIPOC-Methode, was er dazu bendtigt.

S: Supermarkt, Energieversorger, WWasserversorger

I: Strom, Wasser, Schneidbrett, Messer, Quirl, Topf, Schissel, Kartoffeln, Quark, Krauter, Zwiebeln

P: Kartoffeln schalen, waschen und kochen, Zwiebeln schalen und schneiden, Quark in einen Behalter flllen und mit Krautern
verquirlen

O: Gekochte Kartoffeln mit Krauterquark, Kartoffelschalen, Zwiebelschalen, Verpackungsreste vom Krauterquark, Kochwasser,
schmutziges Schneidbrett und Messer

C: Vater, Mutter, Kind, Mulltonne, Spulmaschine

Vorteile:

+ schnelle und einfache Anwendung

+ Nutzung auch fiir ganze Abteilungen oder Unternehmen mdéglich

+ mehrere SIPOC-Analysen kdnnen kombiniert und unter einer SIPOC-Analyse zusammengefasst werden

Nachteile:

- notwendige Aufgabenbeschreibung wird in Methode selbst nicht mit einbezogen und muss vor - Beginn einer Analyse selbststandig
benannt werden
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- dadurch, dass Aufgabenbeschreibung fehlt, entsteht oft Fehler, dass SIPOC als Prozessanalyse verstanden wird (der Prozess selbst
fallt bei SIPOC unter den Buchstaben P)
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Six Sigma

Six Sigma ist eine Zusammenfassung von Methoden, die zur Fehlervermeidung im Unternehmen eingesetzt wird.
Der Begriff ,Six Sigma“ ist von der Forderung abgeleitet, dass die nachstgelegene Toleranzgrenze maximal sechs

Standardabweichungen vom gewtinschten Zielmittelwert entfernt liegen darf. Wenn diese Forderung erfillt ist, spricht man von einem

fehlerfreien Zustand.

§' 1X §' igma

Normalverteilung

_— eine

Ziellieferzeit: 24 Stunden Ziellieferzeit: 24 Stunden

Die echte (ieferzeit liegt zwicchen 17 und 31 Stunden. Die echte (ieferzeit liegt zwicchen 27 und 27 Stunden.

Normalverteilun g

— eine

|- 1 Standard- sl
: abweichung | abweichung
| ,
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| |
| | | | | | | | | | | | | | | | O P L e L P L |
17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 17 18 19 20 21 22 23 29 25 26 27 28 27 30 31
Ec¢ gibt 14 Standardabweichungen von der Ziellieferzeit. Ec gibt 6 Standardabweichungen von der Ziellieferzeit.
Beispiel:

Eine selbstlaufende Stanzmaschine soll in einer Minute 3043 Kerben in ein Metallgehause stanzen.
Eine genaue Analyse an 100 Metallgehausen ergibt, dass zwischen 3041 und 3045 Kerben gestanzt werden (4

Standardabweichungen). Die maximal geforderte Standardabweichung von 6 wurde somit nicht Gberschritten und es missen keine

Gegenmalnahmen ergriffen werden.

Vorteile:
+ Fehlerbeseitigungen mit mathematischer Exaktheit
+ wirkt sehr nachhaltig

Nachteile:

- extrem zeitaufwendig in der Umsetzung

- hoher Schulungsaufwand fir Mitarbeiter und FUhrungskrafte

- fehlerfreier Zustand wird falschlicherweise mit Qualitat gleichgesetzt

- vom Unternehmen ausgesuchte Zielmittelwerte und Standardabweichungen verfehlen Kundennutzen oft
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SMED (QCO)

SMED ist eine Methode, die die Zeit der Vor- und Nacharbeit eines Prozesses, also die Rustzeit, verlagert oder verkurzt.
Dazu wird die interne Rustzeit in externe Ristzeit umgewandelt.
~SMED* ist die Abkurzung fir ,Single Minute Exchange of Die“, zu Deutsch ,Werkzeugwechsel im einstelligen Minutenbereich®.

interne Rictzelt externe Rictzelt

Bearbeitungszeit Bearbeitungszeit

Vorbereitungszeit Nachbereitungszeit /1

Vorbereitungezeit  Nachbereitungszeit

Beispiel:
Eine Chemikalie muss gepruft werden. Daflr muss zunachst die Chemikalie erwarmt und der Prifplatz vorbereitet werden (interne
Rustzeit). Nach der Optimierung durch SMED wird der Prufplatz vorbereitet, wahrend die Chemikalie erwarmt wird (externe Ristzeit).

Vorteile:

+ haufigeres Rusten mdglich, um Prozesse besser an Kundenbedarf anzupassen
+ wirkt Forrester-Effekt entgegen

+ Gesamtarbeitszeit verkurzt sich

Hinweise:

Far SMED wird auch oft die Abkurzung ,QCO*" verwendet. Das steht fur ,Quick Change Over®, zu Deutsch ,schnelles Rusten®.
Die Methode wird haufig nur als EinsparungsmafRnahme angewendet, obwohl es das Ziel ist, haufiger zu Risten, um
Auftragsschwankungen auszugleichen.
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SOP

SOP ist eine Methode zur Erstellung eines standardisierten Vorgehens oder Ablaufs.
SOP steht fir ,Standard Operating Procedure®, was Ubersetzt ,Standardvorgehensweise® bedeutet.
Die Methode besteht aus 5 Schritten.

SOP ,,Standard Operating Procedure”

(in Deutsche "Standardvorgehensweice”)

1. Sinn und Zweck dec Ablaufs definieren.
2. Ort dec Ablaufs fectlegen.

3. Ablauf becchreiben.

4. Zuctindige Person oder Gruppe Fir den
Ablauf fectlegen.

5. Ablauf dokumentieren.

Beispiel:

In einem Biro soll der Kiichendienst mit Hilfe von SOP standardisiert werden.

1. Sinn und Zweck des Ablaufs definieren: Die Kiche soll am Ende eines jeden Arbeitstags ordentlich und sauber sein.

2. Definieren, wo Ablauf wirken soll: Der Ort des Ablaufs ist die Kiiche.

3. Ablauf beschreiben: Zuerst wird sauberes Geschirr aus dem Spiler in die Schranke geraumt. Dann wird schmutziges Geschirr in den
Spuler geraumt, der angestellt wird, wenn er voll ist. AnschlieRend werden die Arbeitsflachen feucht abgewischt.

4. Fir Ablauf zustéandige Person oder Gruppe festlegen: In der Kiiche wird ein Monatsplan ausgehangen, in dem an jedem Tag ein
Verantwortlicher fir den Kichendienst eingetragen ist.

5. Ablauf dokumentieren: Der Verantwortliche bekommt zu Beginn der Woche eine Benachrichtigung per Mail. Er kann seinen
Klchendienst bestatigen oder verschieben. Nach Erledigung des Kichendienstes tragt er seine Initialen in den Monatsplan ein.

Hinweise:
SOP ist fur regelmafig stattfindende Ablaufe geeignet und unterstitzt vor allem die erfolgreiche Umsetzung von 5S. Fur Ablaufe, die

unregelmalig stattfinden, eignet sich eher OPL.
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SPL (ETL, OPL)

SPL ist eine Methode zur Erstellung eines standardisierten Vorgehens oder Ablaufs.
SPL steht fur ,Single Point Lesson®, im Deutschen ,Einzelthemalektion (ETL)“. Die Methode besteht aus 3 Schritten.

0/D£ )701’18 PO,-ht éegfoh’/ a(,{CA. 981’1&!’1#}7‘ gpé ng/"’\?/e pOl.ht éeff'Oh ) B
Deutschen 'Einzelthemalektion (ETL)"

y g'i:»m und Lweck dec A é/auﬂ' a(efim'eken.
2. Ort dee Ablaufs fectlegen.

3. Ablauf becchreiben.

Beispiel:

In einer Produktionshalle wird die Benutzung der Schuhputzmaschine nach SPL standardisiert.

1. Sinn und Zweck des Ablaufs definieren: Schuhe sollen von Schmutz befreit werden, um die Maschinen und Produkte in der
Produktionshalle zu schutzen.

2. Definieren, wo Ablauf wirken soll: Der Ort des Ablaufs ist an der Schuhputzmaschine.

3. Ablauf beschreiben: Zunachst wird der Schuh grob abgebirstet. Anschliefiend wird je nach Material eine Reinigungslésung
aufgespriht, die dann mit einer weiteren Birste in den Schuh eingearbeitet wird. Anschliefend wird die Sohle des Schuhs mit Druckluft

gereinigt.

Hinweise:

SPL ist fur nicht regelmaRig stattfindende Ablaufe geeignet und unterstutzt vor allem die erfolgreiche Umsetzung von 5S. Fur Ablaufe,
die regelmaRig stattfinden, eignet sich eher SOP.

Weitere gangige Abkurzungen fur SPL sind ETL (,Einzelthemalektion®) und OPL (,One Point Lesson®).
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SQDC

SQDC ist eine visuelle Kennzahlendarstellung der Leistungsentwicklung eines oder mehrere Prozesse in vier verschiedenen
Bereichen.

Die Buchstaben sind Abklirzungen aus dem Englischen und stehen fiir folgende vier Bereiche Safety (Sicherheit), Quality (Qualitat),
Delivery (Ausfihrung) und Customer (Kunde). Oft wird die Abkirzung C fur Customer (Kunde) mit Cost (Kosten) ersetzt.

sape

Safety Quality Delivery Customer
(Cicherheit) (Qualitit) (Ausfihrung) (Kunde)
=

" .
I | |
y _

O
A
AR

Beispiel:

In einer Lebensmittelfabrik kommt es in der Verpackungsabteilung immer wieder zu organisatorischen Problemen. Diese Probleme sind
sehr vielfaltig und kdnnen nicht wirklich spezifiziert werden. Um wirklich gute und auch sinnvolle Ma3nahmen dagegen zu entwickeln,
beschlie3t man als Erstes ein SQDC Board vor Ort zu installieren. Dieses SQDC Board soll die aktuellen Ziele der derzeitigen Leistung
der Verpackungsabteilung transparent machen. Dazu gehoren vor allem die regelmafige Kennzahlenerfassung und monatliche
Auswertung.

Nach 6 Monaten konnte anhand dieses Boards erkannt werden, dass im Bereich der Sicherheit technische Malinahmen fehlen und im
Bereich Kunde die Terminanzahl der Mitarbeiterinnen zu hoch ist, was zu sehr schlechten Gesprachsvorbereitungen fihrt.

Vorteile:

+ positive Anbindung der Mitarbeiterinnen und Fuhrungskrafte

+ anhand von Kennzahlen werden echte Ursachen identifiziert

+ einfacher Uberblick der Leistung eines oder mehrerer Prozesse

Nachteile:
- es mussen erst mehrere Monate vergehen, bis echte fundierte Schlisse aus den Kennzahlen gezogen werden kénnen

Hinweise:
Es gibt noch 4 weitere Variationen von SQDC.
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Bei SQDCM steht das zusatzliche M fir Moral (Moral). Das soll die Mitarbeiterzufriedenheit zusatzlich erfassen.

Bei +QDC steht das + fur Gesundheit und Umweltschutz und ist somit eine Erweiterung des Themas Sicherheit (Safety).

Bei QIDP stehen die Abklrzungen fir Quality (Qualitat), Delivery (Ausfuihrung), Inventory (Bestand) und Productivity (Produktivitat).
Bei SQDPG stehen die Abkurzungen fur Safety (Sicherheit), Quality (Qualitat), Delivery (Ausfuhrung), Productivity (Produktivitat) und
Growth (Wachstum).

SQDC stellt keinen festen Standard dar und soll auch durch die unterschiedlichsten Unternehmensziele verandert werden konnen.
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Standard

Ein Standard ist ein festgelegter Ablauf, eine RegelmaRigkeit oder eine Festlegung, die innerhalb eines Systems funktioniert.

Beicpiele fir Standarde »

' “d e a» a» e
| | | | |
; die Organication

die Dokumentenvorlage

( ok

der Stromanschlues

dage Gegcetz

Beispiel:

In einem GroRraumbuiro wird selten gellftet, weil der Windzug einige Mitarbeiter stort. Deren Kollegen beschweren sich aber Uber die
schlechte Luft. Der Vorgesetzte beschliel3t, dass der erste, der am Tag ins Bliro kommt, alle Fenster zum Liften 6ffnet und nach 10
Minuten wieder schlie3t. Auch nach der Frihstickspause und nach der Mittagspause soll so gellftet werden. Dieser Beschluss ist nun
ein neuer Standard im Bduro.

Vorteile:
+ fUhrt zu Transparenz
+ kann immer wieder angepasst werden und ermdglicht so regelmafige, schnelle und nachhaltige Verbesserungen

+ schitzt vor Eigenmachtigkeiten einzelner Mitarbeiter und Fihrungskrafte in Unternehmen

Nachteile:
- Einfihrung oft zeitaufwendig
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Subijektive Analyse

Die subjektive Analyse ist eine bestimmte Herangehensweise an einen zu untersuchenden Sachverhalt in einem Unternehmen.
Die subjektive Analyse geht von den vorhandenen Unternehmensstrukturen aus. Davon zu unterscheiden ist die objektive Analyse.

objektive /lna/yce cubjektive A:m/yce

anhand von Produkten anhand von Aétei/angen
& @ i’ﬁ =Q
anhand von Dienstleictungen anhand von Arbeits'p/dtzen
vF"’

Beispiel:

In einem Unternehmen soll der zeitliche Aufwand fiir die Herstellung eines Springseils Uberprift werden. Die subjektive Analyse
untersucht die Arbeitsplatze der Mitarbeiter, die das Springseil herstellen. Sie geht dabei nur auf die Bearbeitungszeit der Mitarbeiter
ein. Lagerungszeiten des Seils und Auswirkungen der Prozesse untereinander werden nicht in die Analyse einbezogen.

Nachteile:
- Warte- und Liegezeiten der Produkte bzw. Dienstleistungen werden nicht einbezogen
- ist nicht objektorientiert und geht damit an Kundenbedurfnissen vorbei

Hinweise:

Die objektive Analyse ist der subjektiven immer vorzuziehen, denn alle Unternehmen arbeiten fir ihren Kunden. Daher sollte die
Analyse immer vom Angebot fir den Kunden, also dem Produkt oder der Dienstleistung, ausgehen.
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Suggestion

Die Suggestion ist eine Technik, um das Unterbewusstsein zu beeinflussen.
Die Beeinflussung wird dadurch erreicht, dass Worter oder Tatigkeiten regelmafig wiederholt werden.

Cuggection
bewusst

% | «—Wiederholung

(Suggection)

Beispiel:

Eine Teamleiterin mochte, dass sich ihre Mitarbeiter umweltbewusster verhalten.

Sie fuhrt den Mitarbeitern dieses Verhalten immer wieder vor, indem sie nun jeden Tag mit dem Fahrrad zur Arbeit fahrt und den Mall
trennt. Zusatzlich spricht sie immer wieder davon, wie dieses Verhalten ihr Leben positiv beeinflusst. Sie fiihlt sich durch das
Fahrradfahren fitter und ihr Mulleimer wird nicht so schnell voll und stinkt weniger. Sie hangt aulerdem Poster auf, die fir mehr
Umweltfreundlichkeit werben und verschickt wochentlich E-Mails mit unterhaltsamen Statistiken, wie sie durch ihr Verhalten den CO2-
AusstoR verringert. Irgendwann wirkt sich diese Suggestion auf das Verhalten der Mitarbeiter aus, die nun auch umweltbewusster
handeln.

Vorteile:
+ kann tiefgreifende, positive Veranderungen bewirken

+ schafft wirksam innere Uberzeugung
Nachteile:

- kann fur unlautere Zwecke missbraucht werden
- Veranderungen kénnen auch negativer Natur sein
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SWOT-Analyse

Die SWOT-Analyse dient hauptsachlich zur strategischen Ausrichtung von zukinftigen Umsetzungen. Sie ist eine Methode, mit der
Aufgaben, Projekt, oder ganze Unternehmen in 4 Schwerpunkten analysiert werden. Diese Punkte sind Starken (im Englischen
Strengths), Schwachen (im Englischen Weaknesses), Chancen (im Englischen Opportunities) und Risiken (im Englischen Threats).

SWOT-Analyse

V4
Y

/@)

olgectrategie: olgectrategio:
quagéal(eh ” [gtfehgfﬁlf) (Wealéheffefj ‘nufho/eh = N\ ﬁ/.
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Mégliche Chancen Riciken Mégliche
Folgectrategie: ( Dpportunitice) [7. e ) Folgectrategie:
"Absichern” gl i "Vermeiden”

Beispiel:
Durch ein Verbesserungsprojekt sollen in einem Buro alle Schreibtische durch hdéhenverstellbare Schreibtische ersetzt werden.
Um sich strategisch besser auf kommende Probleme vorzubereiten, fuhrt man vor der Umsetzung eine SWOT-Analyse durch.

Starken (Strengths):

- Die Wirbelsaule wird entlastet.

- Weniger Ermidungserscheinungen bei der Arbeit.

- Héhere Konzentrations- und Leistungsfahigkeit.

Folgestrategie ,Ausbauen®:

Wenn das Feedback und die Ergebnisse sich innerhalb eines Jahres positiv entwickeln, sollen in weiteren Fachbereichen
héhenverstellbare Schreibtische eingesetzt werden.

Schwachen (Weaknesses):

- Stehen kann Haltungsprobleme verschlimmern.

- Langeres Stehen kann zu Krampfadern, Blutstauungen in den Beinen und FufRen flhren.

- Fiir jeden Tisch wird eine separate Stromzufuhr benétigt. RegelmaRige Uberpriifung/Wartung erforderlich.

- Angebrachte Elemente, wie Tischlampen, mussen verstellbar sein oder neu gekauft werden.

Folgestrategie ,Vorbereitung®:

Alle Mitarbeiter bekommen eine Sicherheitsunterweisung von héhenverstellbaren Schreibtischen. Die Stromzufuhr soll von einem
Elektriker (iberall angebracht werden. Die Planung der Uberpriifung und Wartung von elektrischen Geraten im Biiro muss angepasst
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werden. Hindernde Element auf Schreibtischen missen mit den einzelnen Mitarbeiter besprochen und es muss eine gemeinsame
Lésung gefunden werden.

Chancen (Opportunities):

- zukunftig zufriedenere Mitarbeiter

- Arbeitsplatz wird fur Neueinstellungen attraktiver

- durch den Umbau wird das Biro aufgerdumt und wird wahrscheinlich dadurch auch sauberer

Folgestrategie ,Absicherung“:

Bei allen zuklnftigen Stellenausschreibungen werden die héhenverstellbaren Schreibtische erwahnt. Mit Hilfe von SOP werden
regelmafige Aufraumaktionen eingefihrt.

Risiken (Threats):

- Verletzungsgefahren beim Hoch- und Runterfahren des Schreibtisches

- Schreibtische kdnnen in einer ungunstigen Position ausfallen (Defekt) und die Arbeit unterbrechen

Folgestrategie ,Vermeiden®

Beim Hoch- und Runterfahren des Schreibtisches wird ein automatisches Warnsignal installiert, damit die Bewegung Umstehenden
signalisiert wird. Zusatzlich wird eine jahrliche Wartung durch den Elektriker in die Planung mit aufgenommen.

Vorteile:
+ gemeinsames Verstandnis der Strategie

+ leichte Nutzung

Nachteile:

- Methode beschreibt nur subjektive Zustande oder zeigt auf, welche Entwicklungen in der Zukunft méglich sind

- Anwendung ist in Einzelfallen recht aufwendig

- die ausgearbeiteten Faktoren sind nicht immer eindeutig kategorisierbar und lassen manchmal keine eindeutigen
Schlussfolgerungen zu

- in der Praxis werden oft nur die Informationen abgebildet, die erwiinscht sind, um bereits getroffene strategische Entscheidungen zu
legitimieren
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System

Ein System ist eine abgegrenzte Einheit, in der Standards umgesetzt und verandert werden kdnnen.

g/y feme Becprechung

Computer

Beispiel:

Ein Maschinenbauunternehmen dokumentiert die Produktion jeder einzelnen Maschine schriftlich, um so den Prozessweg der
Maschine zu verfolgen. Das kostet viel Zeit und es passieren immer wieder Fehler bei der Dokumentation (Notizen sind schlecht lesbar,
Angaben stimmen nicht etc.). Um die menschlichen Fehler einzugrenzen, beschlie3t der Fertigungsleiter, auf ein Barcodesystem
umzusteigen. Jede einzelne Maschine wird mit einem Barcode versehen, der vor jedem Prozessschritt eingescannt werden muss.

Dadurch werden Fehler nahezu ausgeschlossen.

Vorteile:
+ ermoglicht Umsetzung von Standards, die wiederum Verbesserungen in Unternehmen ermdglichen

Nachteile:
- Einfihrung in Unternehmen oft teuer und zeitaufwendig
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Taktdiagramm

Das Taktdiagramm ist eine grafische Darstellung der Zyklus- und Bearbeitungszeiten einzelner Prozessschritte mit Hilfe von Balken.
Die wichtigste Bezugsgrolie des Taktdiagramms ist der Kundentakt.

[aktdiagramm
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Beispiel:

Bei einer Gesamtbetrachtung wird ein Herstellungsprozess analysiert, der aus drei Prozessschritten besteht. Der Kundentakt liegt bei 6
Minuten. Dieser Takt sollte im Idealfall von den einzelnen Prozessschritten nicht unterschritten oder tberschritten werden.
Prozessschritt 3 braucht unter Einbezug des OEE- bzw. GAE-Werts 5 Minuten. Prozessschritt 2 hat eine Zykluszeit von 2 Minuten und
Prozessschritt 1 eine Zykluszeit von 10 Minuten. Durch das Taktdiagramm wird deutlich, dass Prozessschritt 1 den Kundentakt deutlich
Uberschreitet, wahrend Prozessschritt 2 weit darunterliegt. Eine Mdglichkeit ware zu Uberlegen, ob Teiltatigkeiten des ersten
Prozessschrittes auf den zweiten Ubertragen werden kénnen, um die Taktzeiten auszugleichen.

Hinweise:

Das Taktdiagramm wird eingesetzt, um zu identifizieren, wo genau Uberlast oder Unterlast in den Prozessen auftreten. Gleichzeitig wird
damit auch erkannt, wo Warte- oder auch Liegezeiten entstehen konnen.
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Total Productive Maintenance

Total Productive Maintenance ist eine Bundelung von Methoden und Strategien, um Maschinen und Anlagen in Unternehmen
produktiver zu gestalten. Das Ziel ist es, die Verschwendungen aus den Vorgangen zu minimieren bzw. zu eliminieren und den
wertschépfenden Anteil stark zu steigern.

»,Jotal Productive Maintenance” heil3t Ubersetzt “Umfassende Produktive Instandhaltung”.

TPM - Total Productive Maintenance

transporente Produkt/vitdt
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Beispiel:

In einer Werkshalle gibt es nur eine Drehmaschine. Diese Drehmaschine ist fir einen erfolgreichen Ablauf der Produkterstellung
essentiell. Da es immer wieder zu Ausfallen und Bedienfehlern kommt, wird an dieser Maschine Total Productive Maintenance
durchgeflhrt.

Als Erstes wird der Gesamtanlageneffektivitatswert (OEE) gemessen, ausgewertet und regelmaRig neu bewertet, um die Produktivitat
zu erfassen.

Als Zweites wird eine selbstandige Instandhaltung eingefuhrt. Dies soll dazu fihren, dass der Nutzer kleinere festgelegte
Wartungsarbeiten vor und nach der Bearbeitung durchfihrt.

Als Drittes wird ein Null-Fehler-Protokoll eingesetzt. In diesem Protokoll missen alle Nacharbeiten und Ausschiisse eingetragen und
mit einem A3 Report nachhaltig abgestellt werden.

Im vierten und letzten Schritt werden alle Bedienelemente der Anlage vereinfacht. Entweder kdnnen sie durch ein Programm oder
einen Mechanismus automatisiert werden oder sie erhalten fur jede Einstellung eine OPL-Definition. Mit dieser OPL (standardisierte
Benutzeranleitung) ist es jedem Mitarbeiter mdglich die unterschiedlichen Arten der Nutzung einfach nachzuvollziehen.

Vorteile:

+ fUhrt zu einer starken Transparenz

+ extrem nachhaltig

+ kann die Produktivitat sehr stark steigern

+ Maschinen und Anlagen werden dadurch langlebiger
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+ kommt auch der Arbeitssicherheit, Umwelt- und Gesundheitsschutz zu Gute

Nachteile:

- zusatzlicher Verwaltungsaufwand flr den administrativen Bereich

- Schulung der Mitarbeiterinnen notwendig

- kann durch die Automatisierungen oder der digitalen Darstellung der Produktivitat bzw. des OEE-Wertes sehr teuer in der Umsetzung
werden

Hinweise:

»,1otal Productive Maintenance” wird auch oft , TPM*, ,Total Productive Management” oder ,Total Productive Manufacturing” genannt.
Alle Formulierungen beziehen sich auf dieselben Methoden sowie Strategien und besitzen keine festgelegten Unterscheidungen.
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Total Quality Management

Total Quality Management ist eine Zusammenfassung von Strategien und Methoden, um Fehler im Unternehmen zu vermeiden und
Kundenzufriedenheit zu erreichen. Total Quality Management wird oft mit TQM abgekulrzt und heil’t Ubersetzt: umfassendes
Qualitatsmanagement.

TOM (Total Quality Management )
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Beispiel:

Ein Unternehmen, welches Kihlschranke herstellt, hat einen Mehrkostenanteil von 7%. Dieser Mehrkostenanteil entsteht hauptsachlich
durch die haufige Nacharbeit in der Konstruktions- und in der Produktionsphase. Beide Phasen schieben die Schuld fur die ndtigen
Nacharbeiten auf die ihnen vorgelagerten Arbeitsphasen. Die Werksleitung beschliel3t daher einen ganzheitlichen Ansatz und setzt
Total Quality Management ein.

Mit Total Quality Management soll in allen Phasen des gesamten Unternehmens kontinuierlich auf Fehlerlosigkeit und
Kundenzufriedenheit hingearbeitet werden. Es werden regelmafRige KVP-Projekte nach dem PDCA-Zyklus durchgefuhrt,
Qualitatskennzahlen auf einzelne Gruppen runtergebrochen, Ergebnisse transparent gemacht, standardisierte Ordnung und Sauberkeit
eingeflihrt und Zielvereinbarungen festgelegt.

Nach etwa 2 Jahren sind die Mehrkosten um 30% gesunken und betragen nun im Unternehmen 4,8%.

Vorteile:

+ ganzheitlicher Ansatz, um das Unternehmen auf ein Qualitatsziel auszurichten

+ fUhrt oft zu sinnvollen Kosteneinsparungen in der Umsetzung

+ durch weniger Nacharbeit oder Ausschuss kdnnen nicht nur die dadurch entstandenen Kosten gesenkt, sondern durch die

gewonnene Zeit auch mehr produziert und damit mehr Umsatz generiert werden (doppelter Effekt)

Nachteile:
- es dauert mindestens 3 Monate die gesamte Unternehmenskultur auf Total Quality Management auszurichten
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- Fehler in der Total Quality Management-Strategie kdnnen durch den ganzheitlichen Ansatz im Nachhinein nur schwer korrigiert
werden und fuhren zu Frust bei Mitarbeiterinnen und Flhrungskraften

Hinweise:

Total Quality Management sollte gerade zu Anfang nur auf einen Bereich oder eine Gruppe angewendet werden. Dies dient
ausschlief3lich zur Strategiefindung und der Festlegung von zukinftigen Umsetzungsstandards flr das ganzheitliche Vorhaben.
Urspringlich hiel® Total Quality Management, Total Quality Control (TQC) und beschrankte sich auf eine Systematisierung der
Qualitatskontrolle in Unternehmen. In den 1980er Jahren erweiterten andere Experten dieses Konzept um neue Instrumente und vor
allem um die Idee, dass Qualitat in der Verantwortung aller Mitarbeiter, Manager und Fuhrungskrafte liegt.

Im Prinzip sind alle Elemente von Total Quality Management auch in Lean vorhanden und bilden hier nur eine Spezialisierung auf die
Qualitat im Unternehmen.
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TP

TPM ist eine Blndelung von Methoden und Strategien, um Maschinen und Anlagen in Unternehmen produktiver zu gestalten. Das Ziel
ist es, die Verschwendungen aus den Vorgangen zu minimieren bzw. zu eliminieren und den wertschopfenden Anteil stark zu steigern.
TPM steht fur ,Total Productive Maintenance” und heil}t Gbersetzt “Umfassende Produktive Instandhaltung”.

TPM - Total Productive Maintenance
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Beispiel:

In einer Werkshalle gibt es nur eine Drehmaschine. Diese Drehmaschine ist fir einen erfolgreichen Ablauf der Produkterstellung
essentiell. Da es immer wieder zu Ausfallen und Bedienfehlern kommt, wird an dieser Maschine TPM durchgefuhrt.

Als Erstes wird der Gesamtanlageneffektivitatswert (OEE) gemessen, ausgewertet und regelmaRig neu bewertet, um die Produktivitat
zu erfassen.

Als Zweites wird eine selbstandige Instandhaltung eingeflihrt. Dies soll dazu flhren, dass der Nutzer kleinere festgelegte
Wartungsarbeiten vor und nach der Bearbeitung durchfuhrt.

Als Drittes wird ein Null-Fehler-Protokoll eingesetzt. In diesem Protokoll missen alle Nacharbeiten und Ausschiisse eingetragen und
mit einem A3 Report nachhaltig abgestellt werden.

Im vierten und letzten Schritt werden alle Bedienelemente der Anlage vereinfacht. Entweder kénnen sie durch ein Programm oder
einen Mechanismus automatisiert werden oder sie erhalten fur jede Einstellung eine OPL-Definition. Mit dieser OPL (standardisierte
Benutzeranleitung) ist es jedem Mitarbeiter mdglich die unterschiedlichen Arten der Nutzung einfach nachzuvollziehen.

Vorteile:

+ fUhrt zu einer starken Transparenz

+ extrem nachhaltig

+ kann die Produktivitat sehr stark steigern

+ Maschinen und Anlagen werden dadurch langlebiger

+ kommt auch der Arbeitssicherheit, Umwelt- und Gesundheitsschutz zu Gute
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Nachteile:

- zusatzlicher Verwaltungsaufwand fur den administrativen Bereich

- Schulung der Mitarbeiterinnen notwendig

- kann durch die Automatisierungen oder der digitalen Darstellung der Produktivitat bzw. des OEE-Wertes sehr teuer in der Umsetzung

werden

Hinweise:
TPM ist nicht nur die Abkurzung von ,Total Productive Maintenance” sondern auch von , Total Productive Management” und ,Total
Productive Manufacturing”. Alle Formulierungen beziehen sich auf dieselben Methoden sowie Strategien und besitzen keine

festgelegten Unterscheidungen.
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TQM

TQM ist eine Zusammenfassung von Strategien und Methoden, um Fehler im Unternehmen zu vermeiden und Kundenzufriedenheit zu
erreichen. TQM steht fur Total Quality Management und heil’t Ubersetzt: umfassendes Qualitdtsmanagement.

TOM (Total Quality Management )
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Beispiel:

Ein Unternehmen, welches Kihlschranke herstellt, hat einen Mehrkostenanteil von 7%. Dieser Mehrkostenanteil entsteht hauptsachlich
durch die haufige Nacharbeit in der Konstruktions- und in der Produktionsphase. Beide Phasen schieben die Schuld fur die notigen
Nacharbeiten auf die ihnen vorgelagerten Arbeitsphasen. Die Werksleitung beschliel3t daher einen ganzheitlichen Ansatz und setzt
TQM ein.

Mit TQM soll in allen Phasen des gesamten Unternehmens kontinuierlich auf Fehlerlosigkeit und Kundenzufriedenheit hingearbeitet
werden. Es werden regelmaflige KVP-Projekte nach dem PDCA-Zyklus durchgefihrt, Qualitdtskennzahlen auf einzelne Gruppen
runtergebrochen, Ergebnisse transparent gemacht, standardisierte Ordnung und Sauberkeit eingefiihrt und Zielvereinbarungen
festgelegt.

Nach etwa 2 Jahren sind die Mehrkosten um 30% gesunken und betragen nun im Unternehmen 4,8%.

Vorteile:

+ ganzheitlicher Ansatz, um das Unternehmen auf ein Qualitatsziel auszurichten

+ fUhrt oft zu sinnvollen Kosteneinsparungen in der Umsetzung

+ durch weniger Nacharbeit oder Ausschuss kdnnen nicht nur die dadurch entstandenen Kosten gesenkt, sondern durch die
gewonnene Zeit auch mehr produziert und damit mehr Umsatz generiert werden (doppelter Effekt)

Nachteile:

- es dauert mindestens 3 Monate die gesamte Unternehmenskultur auf TQM auszurichten

- Fehler in der TQM-Strategie kénnen durch den ganzheitlichen Ansatz im Nachhinein nur schwer korrigiert werden und flhren zu
Frust bei Mitarbeiterinnen und Flhrungskraften
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Hinweise:

TQM sollte gerade zu Anfang nur auf einen Bereich oder eine Gruppe angewendet werden. Dies dient ausschliel3lich zur
Strategiefindung und der Festlegung von zukinftigen Umsetzungsstandards fur das ganzheitliche Vorhaben.

Ursprunglich hield TQM Total Quality Control (TQC) und beschrankte sich auf eine Systematisierung der Qualitatskontrolle in
Unternehmen. In den 1980er Jahren erweiterten andere Experten dieses Konzept um neue Instrumente und vor allem um die Idee,
dass Qualitat in der Verantwortung aller Mitarbeiter, Manager und Flhrungskrafte liegt.

Im Prinzip sind alle Elemente von TQM auch in Lean vorhanden und bilden hier nur eine Spezialisierung auf die Qualitat im
Unternehmen.
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Ursache-Wirkungs-Diagramm

Das Ursache-Wirkungs-Diagramm ist eine Problemlésungsmethode.

Um ein Problem zu beheben, wird eine Ursachenfindung anhand von 5 Unterebenen vorgenommen. Diese 5 Unterebenen sind

Mensch, Maschine, Methode, Material und Mitwelt.

Mensch Macchine Methode

hnell h
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Beispiel:

Ein Onlineshop liefert seine Ware regelmafig zu spat. Mit Hilfe eines Ursache-Wirkungs-Diagramms werden folgende Problemquellen

festgestellt:

keine 24 Stunden Arbeitszeit flr das Verpacken der Ware (Mensch)

komplizierte Versandverwaltung iber den Computer (Maschine)

der Transporter soll immer voll beladen sein, daher warten Pakete zu lange (Methode)
die Ware ist so schwer, dass sie nur mit Hilfsmitteln transportiert werden kann (Material)
lange Transportwege zum Kunden (Mitwelt)

Im Team entscheidet man sich nun flir eine Ursache, die man auch realistisch beheben kann.

Damit die komplizierte Versandverwaltung vereinfacht wird, entscheidet man sich fir den Kauf eines benutzerfreundlichen Programmes.

Vorteile:
+ sehr einfach zu verstehen

+ auch im Team leicht anzuwenden

Nachteile:
- wenn Problem nur eine Ursache hat, kann Diagramm nicht angewendet werden
- durch fehlende Zielausrichtung kann es zu stark variierenden Problemlésungen kommen

- am Ende gefundene Ursache ist meist nur Vermutung, Problemursache kann viel tiefer liegen
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Verschwendungsarten

Die Verschwendungsarten sind feststehende Kategorisierungen von Aufwanden in einem Unternehmen, die nicht dem

Unternehmensziel oder dem Kunden dienen.
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Beispiel:

Betrachten wir den Vorgang ,Kaffee kochen® einmal im Hinblick auf mégliche Verschwendungen.

Ich will Kaffee kochen. In der Kanne ist noch kalter Kaffee vom Vortag Gbrig (Uberproduktion). Den muss ich wegschitten (unnétige
Bewegung). Die Kaffeefilter stehen weit weg von der Kaffeemaschine und nicht im selben Schrank, wie der Kaffee, also muss ich den
Filter erst zur Kaffeemaschine bringen (Transport und unnétige Bewegung). Weil die Kaffeemaschine direkt neben dem Wasserkocher
steht, versperre ich den Teetrinkern den Zugang und sie missen warten, bis ich mit dem Kaffeeeinfullen fertig bin (Warten). Fur die
Kaffeemaschine gibt es funf Einstellungen. Ich wahle die falsche und mein Kaffee wird viel zu stark (fehlerhafter Herstellungsprozess,
Ausschuss).

Vorteile:
+ Verbesserungspotentiale in Unternehmen kénnen damit leichter entdeckt werden

+ fordert wertschopfendes Denken und Handeln

Nachteile:
- Anzahl der Verschwendungskategorien und Verschwendungskategorienbezeichnungen sind nicht standardisiert und werden
unterschiedlich vermittelt
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Vision

Die Vision ist in einem Unternehmen ein nach einem Kundennutzen ausgerichteter, eindeutiger Leitsatz.

Der Kundenbezug muss dabei so konkret wie méglich, ohne Angaben von Zahlen, formuliert werden.

Standardicierte Grofimotoren

Fir Bergbauvnternehmen

‘//Q 1o

Marktfihrer Fir

Condermacchinen

Beispiel:
Ein Unternehmen stellt Schuhe her.

Eine gute Unternehmensvision lautet: Bequeme Stiefeletten flr junge Damen aus Europa.

Eine schlechte Unternehmensvision lautet: Schuhe fiir Damen und Herren.

Vorteile:

+ Vision bringt Mitarbeitern und Kunden den Nutzen des Unternehmens naher

+ Vision gibt Rahmen fiur Entscheidungen und Zielsetzungen vor

+ konkrete Angabe des Kundennutzens erzwingt Spezialisierung

Hinweise:

Da Fuhrungskrafte oft den Wunsch hegen, die eigene Persdnlichkeit auszubauen, wird der Begriff ,Vision“ haufig falsch ausgelegt.

Viele FUhrungskrafte formulieren gerne Visionen wie ,Wir wollen Nummer 1 sein®, ,MarktfUhrer sein“, ,Die Besten sein®.

Oft entfernt sich auch die Vision durch zusatzliche darunterfallende Missionen, Durchbruchsziele, Meilensteine etc. so weit von den

Mitarbeitern, dass sie aulder Sicht gerat und somit den eigentlichen Zweck verliert.
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Visuelles Management

Ablaufe, Prozesse und Probleme sollen durch das visuelle Management von jeder/m Mitarbeiterln oder Fuhrungskraft einfach
verstanden und beurteilt werden kénnen. Visuelles Management bedeute sinngemal ,identifizieren und organisieren auf Sicht”.

Vicuellee Management

bei Stellfléchen bei Whiteboards bei Prozeccen bei Signalen

Beispiel:

In einer Fabrik entstehen 12% der Kosten durch Mehrarbeit. Um diese Mehrarbeit zu verstehen und nachhaltig zu reduzieren, muss
diese transparent gemacht werden. Als Erstes werden Problemkategorien gebildet und eine Strichliste gefuhrt. Diese wird dann den
einzelnen Arbeitsbereichen Ubergeben und als Aufgabe festgelegt. Immer, wenn ein Fehler oder eine Nacharbeit in dem Arbeitsbereich
passiert, muss ein Strich in der entsprechenden Problemkategorie gemacht werden.

Nach etwa 2 Monaten wird bemerkt, dass etwa 80% der Fehler aus den vorgelagerten Prozessschritten kommen. Daraufhin
entscheidet die Werksleitung, dass das Unternehmen auf ein Pull-System ausgerichtet werden soll. Das bedeutet: Nicht der Leiter des
Arbeitsbereichs, sondern der nachgelagerte Prozessschritt entscheidet, wann, was, wo und in welcher Qualitat geleistet oder produziert
werden muss. Dieses Pull-System wird natlrlich nicht nur kommuniziert, sondern auch komplett flr jeden verstandlich visualisiert.

Vorteile:

+ effektivste Art der Kommunikation

+ mehr Zeit durch weniger Absprachen und Termine

+ durch Kennzahlendarstellung wird eher rational als emotional entschieden

Nachteile:
- es kann zu einem Informationsiberfluss kommen

- verstandliche Visualisierungen zu gestalten ist sehr langwierig und schwer

Hinweise:
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Das visuelle Management ist die starkste und auch sicherste Kommunikation. Die Informationsaufnahme beim Menschen lauft in der
Regel zu 83 % Uber das Auge. Danach folgen das Ohr mit 11 %, der Geruchssinn mit 3,5 %, der Tastsinn mit 1,5 % und schlie3lich der
Geschmackssinn mit 1 %.
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Wertschopfungsmodell

Die Unterscheidung zwischen wertschdopfend und nicht wertschdpfend bildet das Wertschépfungsmodell.
Wertschopfend ist in einem Unternehmen alles das, was dem Ziel des Unternehmens oder dem Kunden dienlich ist. Nicht
wertschopfend (Verschwendung) ist in einem Unternehmen alles das, was dem Ziel des Unternehmens oder dem Kunden nicht dienlich

ist.
zuSammenbauen Anleitung lecen
wertschoptend nicht wertcchipfend
Beispiel:

Ein Dokument soll gedruckt werden. Es ist also das Ziel am Ende ein gedrucktes Dokument in den Handen zu halten. Das Anschalten
des Computers und Druckers, das Offnen der Datei, das Auslésen des Druckauftrags und das eigentliche Drucken des Dokuments sind
alles Tatigkeiten, die wertschopfend sind. Der Laufweg zum Drucker ist eine Verschwendung.

Hinweise:

Durch die Unterscheidung dieser beiden Kriterien im Wertschdépfungsmodell kénnen in einem Unternehmen Verbesserungspotentiale
besser erkannt werden.
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Wertschopfend und nicht wertschopfend

Die Unterscheidung zwischen wertschdopfend und nicht wertschdpfend bildet das Wertschépfungsmodell.
Wertschopfend ist in einem Unternehmen alles das, was dem Ziel des Unternehmens oder dem Kunden dienlich ist. Nicht
wertschopfend (Verschwendung) ist in einem Unternehmen alles das, was dem Ziel des Unternehmens oder dem Kunden nicht dienlich

ist.
zuSammenbauen Anleitung lecen
wertschoptend nicht wertcchipfend
Beispiel:

Ein Dokument soll gedruckt werden. Es ist also das Ziel am Ende ein gedrucktes Dokument in den Handen zu halten. Das Anschalten
des Computers und Druckers, das Offnen der Datei, das Auslésen des Druckauftrags und das eigentliche Drucken des Dokuments sind
alles Tatigkeiten, die wertschopfend sind. Der Laufweg zum Drucker ist eine Verschwendung.

Hinweise:

Durch die Unterscheidung dieser beiden Kriterien im Wertschdépfungsmodell kénnen in einem Unternehmen Verbesserungspotentiale
besser erkannt werden.
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Wertstrom

Der Wertstrom ist eine Gesamtbetrachtungsart, um Prozessablaufe, Teilbereiche oder auch ganze Unternehmen zu analysieren.

Diese Analyseart eignet sich besonders gut fir den Produktionsbereich. Weitere bekannte Gesamtbetrachtungsarten sind das

Makigami und das Prozessmapping.
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Beispiel:

Eine Fabrik flir Generatoren mochte innerhalb eines Jahres doppelt so viele Generatoren produzieren.

Intern gibt es lange Diskussionen und unterschiedliche Meinungen daruber, wie das zu schaffen ist. Daher wird ein Wertstrom

angewendet, um genau zu erkennen und zu verstehen, was flr MalRnahmen notwendig sind, um das Ziel zu erreichen.

Vorteile:

+ schafft sehr guten Uberblick tber alle Prozesse

+ stellt auch Prif- und Parallelprozesse sowie Material- und Informationsflisse Ubersichtlich dar

Nachteile:
- bendtigt viel Zeit bei der Erstellung

- sich wiederholende Ablaufe schlecht darstellbar

- Anwender mussen vorher eingewiesen werden, um alle Symbole zu verstehen, die verwendet werden
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ZDF

ZDF ist eine Abklrzung und bezieht sich im unternehmerischen Bereich auf Zahlen, Daten und Fakten. Da subjektive Eindricke oft
eine falschliche Annahme herbeiflihren, werden flr Entscheidungen in einem Unternehmen oft ZDF verlangt.

ZDF- Zahlen, Daten, Fakten

PROZESSABLAUF

BETRIEBSKOSTEN IN %

RRAARLLLLLRRQQQ FLUKTUATIONSRATE

MEHRKOSTEN IN EURO AUFGABENSTRUKTUR

Beispiel:
In einem Pflegeheim ist die Teamassistentin stark Gberlastet. Bevor es zu der Entscheidung kommt, eine weitere Teamassistenz
einzustellen, werden die ZDF (Zahlen, Daten und Fakten) zusammengetragen.

Die Administration bendtigt einen Zeitaufwand von ca. 112 Stunden/Woche fur 3 Mitarbeiter, die 120 Stunden/Woche leisten kénnen.
Das Pflegepersonal bendtigt einen Zeitaufwand von ca. 348 Stunden/Woche fiir 6 Mitarbeiter, die 240 Stunden/Woche leisten kénnen.
Die Assistenz bendtigt einen Zeitaufwand von ca. 50 Stunden/Woche fir 1 Mitarbeiter(in), der/die 40 Stunden/Woche leisten kann.

Das Pflegeheim entscheidet, dass die Assistenz durch die Administration unterstitzt wird und mindestens 2 neue Pfleger eingestellt
werden.

Hinweise:

Daniel Kahneman (Psychologe und Nobelpreistrager) stellte fest, dass wir Menschen hochgradig irrational handeln. Wir sind oft davon
Uberzeugt, dass Rationalitat und Vernunft unsere Entscheidungsprozesse pragen. Daniel Kahneman bewies aber, dass hauptsachlich
Emotionen und nicht Rationalitat unsere Entscheidungen beeinflussen.
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Zentrale Unternehmensstruktur

Eine zentrale Unternehmensstruktur ist eine Organisationsform, die dazu flhrt, dass die Kompetenz fir Entscheidungen und
Verantwortlichkeiten an einem einzigen Punkt geblindelt wird.
Davon zu unterscheiden ist die dezentrale Unternehmensstruktur.

Fihrangectruktur im (nternehmen

7 INN

Dezentrale (Jnternehmensstruktur Zentrale (Jnternehmensstruktur

Beispiel:
In einem Unternehmen kommt der Verdacht auf, dass Angestellte bei ihrer Reisekostenabrechnung betriigen. Daher wird die
Reisekostenabrechnung zentralisiert. Dazu wird eine Mitarbeiterin als Verantwortliche fur die Abrechnung eingesetzt.

Vorteile:
+ eindeutige Ansprechpartner flr Anliegen

Nachteile:

- hoher Kommunikationsbedarf

- Arbeitslast konzentriert sich auf einen Punkt (Uberlastung)

- hohe Fehlerquote

- lange Wartezeiten bis Aufgaben erledigt und Entscheidungen getroffen werden

- Aufgabenstellungen und Entscheidungsfindungen orientieren sich selten am tatsachlichen Bedarf der Kunden und Mitarbeiter

Hinweise:

Immer wieder wird diskutiert, ob eine zentrale oder eine dezentrale Unternehmensstruktur besser ist. Das Ergebnis von Analysen weist
immer in dieselbe Richtung. Eine dezentrale Organisation funktioniert produktorientiert und ist somit immer wertschépfender als eine
zentrale, die sich an Funktionen orientiert.
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Bitte helfe uns!
Wir wirden uns ausgesprochen freuen, wenn du uns deine Meinung oder Verbesserungsvorschladge zum Lean Wérterbuch mitteilst.

Unter diesem Link kannst du deine Meinung oder deine Verbesserungsvorschlage anonym an uns senden:
Hier klicken, um deine Meinung oder Verbesserungsvorschldge anonym an uns zu senden! (Hier klicken!)

Oder per Handy als QR-Code

Oder flige in die Adresszeile deines Browser folgende Internetadresse ein, um deine Meinung oder deine Verbesserungsvorschlage
anonym an uns zu senden!
https://www.leanprinzip.de/meinungundverbesserungsvorschlaegewoerterbuch/
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