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Lean Institute® Karlsruhe 

© Dr. Jörg Tautrim Engineering 

Tel.:   (+49)-(0)- 721- 160 89 672 

Fax:   (+49)-(0)- 721- 160 89 564 

e-mail: gerhard.kessler@lean-institute.de 

Ein Schnuppervortrag für 

FUN              und   

 

Standardisierte Abläufe 

beim Mittelstand und Handwerk   
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Wo es keine Standards gibt, 

gibt es auch keine Verbesserung. 

                        Masaaki Imai 

KONTINUIERLICHE VERBESSERUNG UND STANDARDS 
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Was bitte ist LEAN ?? 

“LEAN (dt. Schlank)“ ist: 

das konsequente, organisierte 

Eliminieren aller Arten  

von VERSCHWENDUNG. 

VERSCHWENDUNG ist: 

all das was keinen 

Nutzen/ keinen WERT  

aus der Sicht des Kunden hat. 
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Was habe ich als Chef / Unternehmen davon ?? 

 

MEHR ZEIT für 

 

KUNDEN  

PRODUKTE  

STRATEGIE   
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DAS TOYOTA PRODUKTIONSSYSTEM (TPS) 

Standards – Systematik - Kennzahlen 

KUNDE 
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ÜBERBLICK DER WESENTLICHEN LEAN METHODEN UND WERKZEUGE 

Visuelle Fabrik / Visuelles Management  (VF, VM) 

Senkung von Lagerbeständen (KANBAN) 

Verkürzung von Umrüst-, Umstellzeiten (QCO, SMED) 

Standardisierte Problemlösung (KAIZEN, KVP) 

Standardisierte Arbeit (QPS) 

Arbeitsumfeld-Layout (Arbeitsplatzorganisation) 

Leistungskennzahlen (Lean Metriken) 

Eliminieren von Verschwendung (Waste, Muda) 

Ergonomie / Sicherheit 

Ordnung, Sauberkeit und Systematik (5S) 

Fehlersicherheit (Poka Yoke) 

Total Productive Maintenance (TPM, OEE) 

LEAN WERKZEUGKISTE 
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ZIELE VON LEAN 

-   Verkürzung der Durchlaufzeit 

-   Erhöhung der Produktivität 

-   Verbesserung der Qualität 

-   Reduzierung der Fertigungskosten 

-   Aktive Einbindung der Mitarbeiter  
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Defekte, Unordnung, schlechter Zustand der Technik ? 

Bei uns doch nicht !!  

Verschwendung 
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7+1 ARTEN VON VERSCHWENDUNGEN 

Eliminieren von Verschwendung jeglicher Art: 

 

Die 8. Art der Verschwendung - Ungenutzte Kreativität der Mitarbeiter 

WARTEN... TRANSPORT... ÜBERBEARBEITUNG... BESTÄNDE… 

ÜBERPRODUKTION... BEWEGUNG... DEFEKTE… 
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WERTSCHÖPFUNG UND VERSCHWENDUNG 

Weniger als 5% aller Aktivitäten 

 sind wertschöpfend. 

 

Trotzdem kümmern wir uns  

normalerweise bei  

Verbesserungsbemühungen 

 vornehmlich um diese 5%  

und ignorieren 95% der 

 Gelegenheiten 
< 5% 

>95% 

Nicht wert- 

schöpfende Tätig- 

keiten 

Überproduktion 
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FABRIK des JAHRES 2012 – AGFA – GEVAERT ……Kleinserienfertigung 

Wir wollen mutige Mitarbeiter, die unternehmerisch denken 

 

Dazu müsse gesunder Menschenverstand eingesetzt werden.  

 

Qualität entsteht aus dem beherrschten Prozess.  

 

Vorgesetzte haben die Aufgabe, Mitarbeiter zu coachen, Wissen 

und Fähigkeiten des Einzelnen zu fördern und gute Bedingungen 

für den kontinuierlichen Verbesserungsprozess zu schaffen“  
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Einfach 

Hoher 

Nutzen 

Geringer 

Nutzen 

Schwierig 

Goldgrube 

Vorsicht! 

Besondere 

Anstrengung 

Schnelle 

Treffer 

WELCHES PROBLEM WOLLEN SIE ZUERST LÖSEN ?  
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Analyse des Problems und Ermittlung der Grundursache / Fischgrätdiagramm   

 

STANDARDISIERTE    PROBLEMLÖSUNG 

 

InforMation Material Methode 

Mensch Maschine Mitwelt 

Bestimmen Sie mögliche Ursachen 

Mensch (Wissen, Können, Wollen) 

Maschine (Störungen, Fähigkeit) 

Mitwelt (Kollegen, Lieferanten..) 

Material (Eignung, Gebrauch) 

InforMation ( Ziele, Information,..) 

Methode (Abläufe, Anwendung…) 

Problem: 

“XYZ” 
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PLANEN-TUN-PRÜFEN-(WIEDER) HINTERFRAGEN 

STANDARDS verhindern das Zurückfallen in den alten Status 
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VISUELLE FABRIK / VISUELLES MANAGEMENT 

 

Leistung schnell bewerten können. Verschwendung sofort sehen und erkennen.  
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ORDNUNG, SAUBERKEIT UND SYSTEMATIK (5S / 5A) 

 

Alles hat seinen Platz und alles ist an seinem Platz. 
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PROBLEMLÖSUNG AUF TEAM-EBENE + KENNZAHLEN 

 

DATEN

PCAR

ANALYSEN

DATEN

PCAR

ANALYSEN

Entwicklung der Mitarbeiter über die Teams zu „Basis“-Ingenieuren 
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KENNZAHLEN / ZIELE  
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VERKÜRZUNG DER UMRÜST- UND UMSTELLZEITEN 

 

1 1 

1 1 
2 

2 

2 2 
3 

3 3 

3 

4 

4 
5 

6 

7 

A B 

Rüstzeit neu 

Rüstzeit alt A B 

A B 

12 Teammitglieder zum Reifenwechsel  

(je 3 pro Rad): 

 

 

 

Zwei Teammitglieder zum Aufbocken: 

  

Zwei Teammitglieder zum Betanken: 

 

 

Ein Teammitglied Signalgeber: 

 

 

12 Teammitglieder zum Reifenwechsel  

(je 3 pro Rad): 

 

 

 

Zwei Teammitglieder zum Aufbocken: 

  

Zwei Teammitglieder zum Betanken: 

 

 

Ein Teammitglied Signalgeber: 

 

 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

löst und befestigt Radmutter –  

Arm hoch reißen: Fertig! 

Zieht das alte Rad ab. 

Steckt das neue Rad auf. 

bocken den Wagen vorne und hinten auf. 

Presst Tankschlauch auf den Tankstutzen. 

hält den Tankschlauch. 

signalisiert dem Fahrer mit der Tafel:  

„Break on/ GO!“ 
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LAYOUT- UND ARBEITSPLATZGESTALTUNG 

 

Komponenten- 

montage 1/2 
Inspektion 

Beschichtung Inspektion Presse 

Be- 

hälter 

Be- 

hälter 

Be- 

hälter 

Gegenseitiger 

Unterstützungs- 

Bereich 

Komponenten- 

montage 1 

Be- 

hälter 

Komponenten- 

montage 2 

Be- 

hälter 

Inspektion Beschichtung Inspektion Presse 

Be- 

hälter 

LAYOUT- 

ANALYSE 
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WANN BEGINNE ICH WIE ? 

Auf der BURNING PLATFORM ist es zu spät ! 

 

Suchen sie sich anfangs LEUCHTURM-PROJEKTE 

 

NULL TOLERANZ für Abweichungen vom Standard 

 

WERTSCHÖPFUNG findet in der Produktion statt GEMBA 

 

Mit Geld kann jeder                  benutzen Sie GMV 
 

Von alleine geht NICHTS, deshalb fordern Sie Disziplin  
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LEITBILD FÜR LEAN 

     ERFOLG IST NICHT DAS ERGEBNIS VON ZUFALL. 
     Erfolg ist das Ergebnis richtigen Handelns. 

      

     LEAN IST EIN PROZESS und TAGESGESCHÄFT  

     Grundlage aller Lean Programme ist das Toyota Produktionssystem (TPS). 

     

     SCHLANKES DENKEN=RESPEKT FÜR MITARBEITER   
     Neu denken, sehen und handeln lernen. 

      

     KANN MAN ES NICHT MESSEN; KANN MAN ES VERGESSEN. 
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WARUM LEAN AUCH IN IHRER BRANCHE FUNKTIONIERT? 

AUTOMOTIVE HIGH TECH ELEKTRONIK MEDIZINTECHNIK OEM / SUPPLIER 

PHARMA NAHRUNGSMITTEL ENGINEERING MASCHINENBAU CHEMIE 
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Vielen Dank  
für Ihre Geduld  

 


