e ™
L Lean = Wir gestalten Prozesse so, dass sie ohne Verschwendung flief3en. )

(Kaizen = Wir verbessern diese Prozesse jeden Tag ein Sti]ck.;\

:( Six Sigma = Wir nutzen Daten und Statistik, um Fehler und Streuung systematisch zu reduzieren. >

| < 58 = Wir schaffen die Ordnung und Standards, damit das iberhaupt funktioniert. >

3 4 /Lean Management / Toyota \\‘
| \Production System (TPS) Y,

kontinuierlich in vielen kleinen Schritten —

ey . 3
' Kaizen = Wir verbessern unsere Prozesse\

' Kaizen (Kultur der\ ‘\getragen von allen Mitarbeitenden. Y
kontinuierlichen . -
. Verbesserung) " Orientiert sich am PDCA-Zyklus

(Plan—-Do—Check—Act) und verankert ‘
\ Lernen aus Abweichungen im Alltag. Y

(] Daten- und statistikorientiertes N
System zur Reduktion von Variabilitat ‘

/Six S o &'\ \\gnd Fehlern in Prozessen. Y.

\Datenorlentlerung) Y.

Fehler pro Million Gelegenheiten) durch

"/Ziel: hohe Prozessfahigkeit (z.B. maximal wenige\
\\systematische Messung und Analyse. Y,

in Lean: schafft Transparenz, Sicherheit und

f//Praktisches Ordnungssystem als Basisstandard\
x\Stabllltat an Arbeitsplatzen. J

'/5 S \\

. (Arbeitsplatzorganisation) ( Unterstiitzt Kaizen, weil N
Abweichungen und
Verschwendung schneller sichtbar

\\\yverden. 7/»

( VUmsetzen der Lean-Prinzipien Gber Shopfloor Management, N

Wertstromgestaltung, Kanban, 5S, Standardarbeit und
\\strukturiertes Problemltsen (z.B. A3).

)
(" Strukturierte Verbesserungsprojekte nach DMAIC\
bzw. DMADV, getragen von qualifizierten Rollen ‘
\\(Yellow/Green/BIack Belt etc.). Y.
' 5S, Kanban, SMED, Poka Yoke, Andon, 5 Why,
Ishikawa, Wertstromanalyse etc. — fokussieren Fluss, ‘
\\Transparenz und rasche Problemlésung. Y,

[ Statistische Analysen, SPC, Hypothesentests, DOE N
etc. — fokussieren Variation, Messbarkeit und robuste, ‘
\ datenbasierte Entscheidungen. Y,

4 Typische Leanwastes: Uberproduktion, Wartezeiten, Transporte,\‘
\\Uberbearbeitung, Bestande, Bewegungen, Fehler/Nacharbeit. Y,

a Kernprinzipien: Wert definieren, Wertstrom identifizieren, Fluss\

\\herstellen, Pull-Prinzip nutzen, Perfektion anstreben. Y,

(1) Sortieren (2) Systematisieren
Unnétiges Aussortieren T > Aufgaben und Werkzeuge
und selektieren anordnen & Platz schaffen

4

v

(5) Selbstdisziplin ® séubern
Ordnung & Organisation L S
erhalten und optmieren Arbeitsplatz & -mittel

reinigen, Mull entsorgen

(+) Standardisieren

Standards definieren, Schritte
regelmégig wiederholen

Prozessorientierung

Qualitétsorientierung Standardisierung
Kundenorientierung Kritikorientierung

Problem - [ Projektdefinition
a DEFINE Prozessabgrenzung
Aufnahme relevanter Daten
AL IST - Zustand - Bestimmung
Verstehen von Zusammenhdangen
Erarbeiten von Losungen
7 I
' Lean: Fokus auf Fluss, Durchlaufzeit, Verschwendung |
@ CONTROL Verbesserung verankern \\—> eher ,,Schne”er und einfacher®. /
Erfolge Uberprifen und bestagigen . .

/Six Sigma: Fokus auf Streuung, Fehler, \\‘

\\Slgma-LeveI — eher ,genauer und stabiler -

/In der Praxis oft kombiniert als Lean Six Sigma: Lean fur Fluss;\
\Six Sigma fur Qualitats- / Variabilitatsprobleme. Y,

Die 5 Schritte der

| Wertstromanalyse

Umsetzungsplan &
KVP

Magnahmen mit
eiten

Kanban board

Backlog X In Progress

’0 Preventing of errors
/," AN
e Waste reduction
|

o Satisfied customer
e Competitive advantage

@® Problem orIssue

@ Stop or Restart

@ Running Smoothly

Andon Light




