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Lean Six Sigma unterstützt die Kontinuierliche Verbesserung 

und basiert auf Standardisierung und Respekt für die Menschen

RESPEKT FÜR DIE MENSCHEN UND IHRE FÄHIGKEITEN

STANDARDISIERUNG DER ARBEIT UND STABILITÄT

LEAN

Geschwindigkeit

(PDCA)

SIX SIGMA

Qualität

(DMAIC) 

KONTINUIERLICHE VERBESSERUNG

TEAM

WORK

Das Lean Six Sigma Haus – Modell (PHILOSOPHIE):
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Das Grundprinzip einer Lean Strategie ist die Reduzierung

der Durchlaufzeiten. Dadurch steigt zwangsläufig die Effizienz.

 Anwendung von 5S & Visuelles Management 

 Beseitigung der Aktivitäten ohne Wertschöpfung 

 Die Synchronisierung der Flüsse

 Die Standardisierung und Balancierung der Aktivitäten

 Management der Aktivitäten im Team

Drastische Reduzierung der 

Durchlaufzeiten für Produkte und Dienstleistungen durch:
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Lean Management erfordert eine zuverlässige und dauerhafte 

Synchronisierung der Prozesse…

• Die Prozesse sollen eng miteinander verbunden sein:

 Jedes Element wirkt sich auf das Ganze aus

 Beseitigung von Verschwendungen, Prozessunterbrechungen und 

Störungen

 Einführung von Standardarbeitsmethoden, um den Arbeitstakt 

(Rhythmus) und die Stabilität der Aktivitäten beibehalten zu können
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… und stützt sich dabei auf die Fähigkeiten der Mitarbeiter

• Effiziente Organisationen beruhen auf Teamarbeit

• Der Schlüssel zum Erfolg ist die Schaffung einer Arbeitsumgebung 

auf der Basis von:

 (Selbst)Vertrauen

 Respekt

 Verantwortungsbewusstsein

• Durch Verantwortungsbewusstsein entsteht eine Organisation, die 

geprägt ist von

 Flexibilität

 Motivation

 Fachwissen

 und die auf Verbesserung ausgerichtet ist!
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Verschwendung

Wertsteigernde 

Aktivitäten

Zusätzliche 

Aktivitäten

Ist-Zustand Soll-Zustand

Ein gemeinsames Verständnis 

für den Wert aus der Sicht des 

Kunden ist unbedingt 

erforderlich, um keine Zeit mit 

Aktivitäten zu vergeuden, die 

aus der Sicht des Kunden keine 

Wertschöpfung bringen: „3C“ 

Das Verhältnis der Zeit mit Wertschöpfung in 

einer traditionellen Organisation: <10%

Ziel

Der Anteil

der Aktivitäten mit 

Wertschöpfung 

maximieren und 

gleichzeitig die 

Verschwendung und 

Zusatzaktivitäten 

beseitigen

Durch das Eliminieren der Verschwendung im System

werden die Durchlaufzeiten drastisch reduziert.
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Der gewünschte Soll-Zustand wird in 4 Phasen erreicht 

1.Kundennachfrage 

ermitteln

Die Anforderungen des 

Kunden an das jeweilige 

Produkt und die 

benötigten Variaten 

genau verstehen, um die 

Nachfrage erfüllen zu 

können.

3.Kontinuierlicher 

Fluss ermöglichen

Der Fluss ohne 

Unterbrechung: Die 

Fähigkeit, ein Produkt 

von einem Prozess bis 

zum nächsten vollständig 

ohne Unterbrechung und 

ohne Wartezeit zu 

bearbeiten

4. Glättung und 

Zuweisung von 

Ressourcen

Den Arbeitsfluss über den 

Tag verteilt in 

regelmäßigen Abständen 

mit einem ausgewogenen 

Volumen und Mix 

versorgen, um den 

Anforderungen des 

Kunden in diesem 

Zeitraum so weit wie 

möglich zu entsprechen.

KUNDEN–

NACHFRAGE

KONTINUIERLICHER 

FLUSS
GLÄTTUNG

2.Verschwendung 

beseitigen

Den Fluss durch die 

Beseitigung von 

Verschwendungen 

vereinfachen

VEREINFACHEN
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Um zu verstehen, in welchem Rhythmus der Fluss funktionieren muss und um 

die für die Erfüllung dieser Anforderungen erforderliche Organisation 

einzuführen.

Zunächst werden die Anforderungen des Kunden 

hinsichtlich Nachfrage und Varianten ermittelt

• Das Ziel ist, das Verständnis für das Anforderungsvolumen der Kunden und der 

jeweiligen Variationen für die betreffenden Produktfamilien zu vertiefen:

 Stündliche, tägliche, wöchentliche Anfragen, abhängig von der Größe des 

Reaktionsfensters 

 Potentielle Volumenschwankungen zwischen den verschiedenen 

Reaktionsfenstern 

 Identifikation von Reaktionsfenstern mit Nachfragespitzen

Phase 1: Kundennachfrage ermitteln KUNDEN–

NACHFRAGE
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Taktzeit ist die Zeit in der eine Einheit produziert werden muss, um 

die Kundennachfrage im Referenzzeitraum zu erfüllen

• Der Fluss muss den Anforderungen der Kunden entsprechen. Die Anforderungen 
der Kunden ermöglicht die Berechnung des Rhythmus, in dem der Fluss sich 
bewegen muss, um diesen Anforderungen gerecht zu werden. Dieser Rhythmus 
wird durch die TAKTZEIT bestimmt.

• TAKTZEIT = Erforderlicher Produktionsrhythmus (Zeit) pro Einheit, um die 
Kundennachfrage in der vorgegebenen Zeit zu erfüllen.

• Taktzeitberechnung: 

Verfügbare Zeit im Referenzzeitraum (*) 

Gesamtmenge der zu bearbeitenden Einheiten in diesem Zeitraum

• Das ist eine berechnete Zahl, keine Überlegung zu Ihrer aktuellen Kapazität. Die 
Taktzeit entspricht nicht der Zykluszeit.

(*): Man wählt den Referenzzeitraum abhängig von den Schwankungen der Nachfrage aus. Er kann eine Woche, einen Tag oder 

auch nur eine Stunde umfassen.

Betriebszeit pro Tag gerechnet = die pro Tag verfügbare Nettozeit (nach Abzug der Pausen und der Zeiten, die anderen Aktivitäten

gewidmet waren)
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In der zweiten Phase wird nach Verbesserungen gesucht um die 

Verschwendung im Prozessablauf zu beseitigen

 Die einfach erkennbaren Verbesserungspunkte, die dank der durchgeführten 

Beobachtungen und der Anwesenheit von Personen aus mehreren Abteilungen 

offensichtlich gemacht wurden.

 Die umfangreicheren Verbesserungsmöglichkeiten, die wesentliche Änderungen der 

Produktionsreihenfolge oder eine Modifizierung der Rollenaufteilung innerhalb der 

Organisation erfordern. 

Phase 2: Verschwendung beseitigen
VEREINFACHEN
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Typ 7W Beschreibung Lösung

Art der Tätigkeit Was? Welche Tätigkeit wird durchgeführt? Unnötige Arbeiten 

beseitigen

Ziel Warum? Warum wird sie durchgeführt?

Ort Wo? Wo wird die Aufgabe durchgeführt? Die Reihenfolge oder 

Zusammenstellung 

ändern

Abfolge Wann? Wann ist der beste Zeitpunkt, um sie 

durchzuführen?

Personen Wer? Wer macht die Arbeit?

Methode Wie? Wie wird sie durchgeführt? Die Aufgabe 

vereinfachen

Kosten Wieviel? Wieviel kostet uns das derzeit? Eine weniger 

kostspielige Methode 

auswählen

Beispiele für mögliche Fragen:

Durch hinterfragen der einzelnen Prozesschritte können 

Verschwendungen identifiziert und beseitigt werden
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Durch den kontinuierlichen Fluss wird die Produktivität erhöht! 

• Kürzere Durchlaufzeiten

• Reduzierung der Bestände

• Drastische Reduktion der Wartezeiten 

• Die Fähigkeit, Probleme sofort zu erkennen und zu lösen 

• Flexibilität in Bezug auf Änderungen der Kundenanforderungen (Taktzeit)

Besserer Einsatz der Ressourcen

und verbesserte Kommunikation

Phase 3: Kontinuierlicher Fluss ermöglichen KONTINUIERLICHER 

FLUSS
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Wie schafft man einen kontinuierlichen Fluss?

Um einen kontinuierlichen Fluss zu schaffen, muss man:

• die Bearbeitungsschritte synchronisieren, indem man die Arbeitsbelastung unter 

den Mitarbeitern aufteilt (Ausgewogenheit der Linien), so dass die Leistung jedes 

Arbeitsplatze dem gleichen Rhythmus wie die Kundenanfrage folgt (Taktzeit)  

• Unterbrechungen zwischen zwei Bearbeitungsschritten eliminieren: kein Anhäufen 

von Beständen oder Warten auf Entscheidungen zwischen zwei Schritten

• Ein visuelles Management- und Ablaufsystem einführen, um die Gleichmäßigkeit 

des Bearbeitungsrhythmus des Flusses auch physisch verfolgen zu können

13



Lean Six Sigma Network e.V.

改善
KAI  ZEN

Der kontinuierliche Fluss kann in 5 Schritte erreicht werden

1. Die Arbeitsinhalte in den verschiedenen Arbeitsstationen ausbalancieren, damit sie 

innerhalb der Taktzeit umgesetzt werden können.

2. Die Menge der benötigten Ressourcen berechnen

3. Ein visuelles Bestandsmanagementsystem einführen.

4. Optimale Anordnung und Aufteilung der Arbeitsplätze definieren.

5. Arbeitstandards einführen. 

Schritte zur Erreichung eines kontinuierlichen Flusses
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Im 1. Schritt werden die Aktivitäten ausbalanciert

BEISPIEL:

• Ein aus 5 Aktivitäten (von A bis E) bestehender Prozess mit 5 Arbeitern, einer Taktzeit 

von 60 Sekunden und einer Zyklusgesamtzeit von 202 Sekunden:

A B C D E

ZZ=50s ZZ=10s ZZ=47s ZZ=30s ZZ=65s

Schritt 1: Ausbalancieren der Aktivitäten
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Die einzelnen Prozesszykluszeiten können mit Hilfe eines 

Balkendiagramms visualisiert werden 

Zyklusgesamtzeit = 202 s

65s

30s

47s

50s

10s

A

Taktzeit = 60s

B C D E

Zykluszeit

Dieser Prozess ist 

nicht ausbalanciert 

und kann die 

Kundennachfrage 

nicht entsprechen

16
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Die Aktivitäten werden kombiniert und/oder vereinfacht um 

innerhalb der Taktzeit zu bleiben

Zyklusgesamtzeit = 202 s

65s

30s

47s

50s

10s

A

Taktzeit = 60s

B C D E

Wie kann man die Aufgaben 

ausgleichen? 

Man sollte versuchen, die 

Aktivitäten zwischen den 

verschiedenen Schritten zu 

kombinieren, um innerhalb 

der Taktzeit zu bleiben.

Man sollte außerdem 

versuchen, die Aktivitäten 

zu vereinfachen, um die 

Zykluszeit zu reduzieren.

?

?
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Im 2. Schritt wird die Anzahl der benötigten Ressourcen ermittelt

• Wie kann man die theoretische Anzahl der Ressourcen abschätzen, 

die notwendig ist, um alle Aufgaben des Prozesses durchzuführen?

Zyklusgesamtzeit

• Anzahl der benötigten FTE     =

• Beispiel: Anzahl FTE =  = 3,36 

Taktzeit

202

60

In einer ersten Verbesserungsphase: 4 FTE, 

mit einem Ziel von 3.

Schritt 2: Anzahl der benötigten Ressourcen ermitteln
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Alle Zykluszeiten sollten innerhalb der Taktzeit liegen 

Zyklusgesamtzeit = 202 s

50s

A

Taktzeit = 60s

Durch die Kombination 

der Aufgaben B und D 

sowie D und E ist es 

möglich, innerhalb der 

Taktzeit zu bleiben. 

55s

40s

57s

B C D

Diagramm für 4 FTE
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Durch Vereinfachung und Neuordnung der Aktivitäten kann die 

Zyklusgesamtzeit weiterhin reduziert werden

Zyklusgesamtzeit = 172 s

58s 57s

A

Taktzeit = 60s

B 

57s

C

Nach einer weiteren 

Analyse sowie der 

Vereinfachung und 

Neuordnung der 

Aktivitäten konnte man 

die Zykluszeit um 

weitere 30s reduzieren.

Das Ziel 3 FTE wurde 

somit erreicht. 

Diagramm für 3 FTE
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Im 3. Schritt wird ein visuelles Bestandsmanagementsystem 

eingeführt: das FIFO-System

• FIFO: First In First Out

• Ein FIFO-System hat zwei Funktionen:

 Die Reihenfolge der Produkte zwischen den beiden aufeinanderfolgenden 

Produktionsschritten beizubehalten.

 Einen Puffer zwischen den beiden Prozessschritten zu bilden.

• Dieser Puffer wird in drei Fällen benötigt:

 Vorwegnahme der vorgelagerten Produktion

 Unterschiede in den Zykluszeiten zwischen den beiden aufeinanderfolgenden 

Prozessschritten

 Schwankende Zykluszeiten zwischen den aufeinanderfolgenden Produkten.

Schritt 3: Ein visuelles Bestandsmanagementsystem einführen

21



Lean Six Sigma Network e.V.

Das Bestandsmanagemtsystem: FIFO   

Für den Abschnitt zwischen zwei Prozessen wird eine maximale Menge 

definiert und der vorherige Prozess stoppt, sobald diese Höchstmenge 

erreicht wurde.

A B C
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Im 4. Schritt wird die optimale Anordnung und Aufteilung der 

Arbeitsplätze definiert

• Um einen kontinuierlichen Fluss zu erzeugen, muss eine Annäherung der 

verschiedenen Funktionen organisiert und eine gemeinsame 

Arbeitsplatzkonfiguration entwickelt werden.

 Steigerung des Wertschöpfungsgrades

 Reduktion der Durchlaufzeiten

 Reduktion der Bestände

 Reduktion der genutzten Fläche

 Optimaler Einsatz der Ressourcen

• Der Betrieb im kontinuierlichen Fluss führt dazu, dass die traditionelle 

Funktionsweise in getrennten und spezialisierten Abteilungen in Frage gestellt 

wird.

Das U-Zeichen zeigt 

einen gemeinsamen

Arbeitsplatz im 

kontinuierlichen Fluss an

Schritt 4: Optimale Anordnung und Aufteilung der Arbeitsplätze definieren
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Die Arbeitsplätze rücken näher zusammen und sind durch 

FIFO-Bestände miteinander verbunden

Anfrage 

12

3 4

Minuten

Annäherung der Arbeitsplätze, kontinuierlicher Fluss mit FIFO: 

Reduzierte stabile und zuverlässige Durchlaufzeiten

Ausgabe an 

den Kunden
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Im 5. Schritt werden Arbeitsstandards  eingeführt

• Eine Reihe von Arbeitsanweisungen, welche die beste Methode definieren, 

ermöglichen die effiziente Prozessdurchführung und die Festlegung der Reihenfolge 

der einzelnen Prozessschritte.

• Definition eines visuellen Managementsystems für die laufenden Aktivitäten: 

 Farbcodes, 

 visuelles Alarmsystem

Schritt 5: Arbeitsstandards einführen
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In der 4. Phase wird die Produktion geglättet

• Die Produktionssequenzen des Wertstroms sollten möglichst an die Nachfrage 

des jeweiligen Zeitraums angeglichen werden, um den Produktionsrhythmus zu 

unterstützen.

• Die Sequenzabfolgen sollten physisch und visuell dargestellt werden: Heijunka 

Matrix (Glättungstabelle)

• Regelmäßige Versorgung der Produktionslinien mit den Arbeitsaufträge, die den 

pro Zeitabschnitt („Pitch“) definierten Sequenzen entsprechen.  

Zeichen für die Heijunka Matrix

Phase 4: Glättung und Zuweisung von Ressourcen
GLÄTTUNG
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Glätten reduziert den Kapazitätsbedarf  und vermeidet 

Prozessunterbrechungen

Hauptvorteile Zusätzliche Vorteile

Durch die Glättung des 

Volumens reduziert 

sich der Kapazitätsbedarf

Der Prozess ist nahezu voll ausgelastet

Nur wenig zusätzliches Personal ist notwendig, um 

die maximalen Anforderungen zu erfüllen

Durch die Glättung der 

Unterschiede werden 

Prozessunterbrechungen 

vermieden

 Stabile und vorhersehbare minimale Zeitspanne 

(Verzögerung) 

 Abrupte Nachfragesteigerungen werden 

vermieden

Volumenglättung und Glättung der Unterschiede
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Durch Glätten werden die benötigten Ressourcen zeitlich optimiert

Zeit

K
u

n
d

e
n

n
a

c
h

fr
a

g
e

: 

G
e

s
a

m
tv

o
lu

m
e

n

Die Planung ermöglicht das gesamte Volumen eines bestimmten 

Zeitraums zu glätten

Die Linie ist auf der Grundlage eines kurzen Taktrhythmus 

ausbalanciert und mobilisiert zu Spitzenzeiten zahlreiche Mitarbeiter

Durch Planung wird das Gesamtvolumen allgemein geglättet

Der Prozess ist auf der Grundlage einer längeren 

Taktzeit ausbalanciert und mobilisiert weniger Mitarbeiter, 

wenn die Nachfrage geringer ist

Nachfrage

Geglättete 

Nachfrage
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Beispiel für eine Glättungsmatrix (Heijunka) 

09:00 

Uhr

10:00 

Uhr

11:00 

Uhr

12:00 

Uhr

13:00 

Uhr

14:00 

Uhr

15:00 

Uhr

16:00 

Uhr

Variante 1

Variante 2

Variante 4

Variante 3
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