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1. Was ist Six Sigma

Six Sigma ist eine systematische und strukturierte Methode zur Verbesserung der
Qualitdt und Reduktion der Kosten in allen Bereichen des Unternehmens.
Anwendungsgebiete: ~ Konsumguiter, Investitionsguter und  Dienstleistung.
Bekannteste Protagonisten der Methode: General Electric, Motorola, ABB, Siemens,
Continental, Deutsche Bahn, UBS-Bank, Dresdner Bank ...

2. Kennzeichen von Six Sigma

Die wesentlichen Kennzeichen der Six Sigma Methode sind:
e Strukturierte und methodische Vorgehensweise
e Einsatz von schlagkraftigen, vorwiegend statistischen Tools zur
Prozessverbesserung
e Zahlen- und faktenbasierte Entscheidungen (Messungen statt Meinungen)
¢ Aliméhlicher, aber nachhaltiger Kulturwandel im Unternehmen
¢ Praxisorientiertes Schulungskonzept

3. Six Sigma Methodik (DMAIC)

Die strukturierte Vorgehenssystematik von Six Sigma im Rahmen der
Prozessverbesserung  mittels DMAIC Zyklus, ermdglicht eine zielspezifische
Abarbeitung von Problemstellungen im Zeitraum von ~3 Monaten.

Define
e Zielsetzung: Definition der Projektziele, des Prozesses und der
Kundenanforderung an den Prozessoutput. Hier wird alles beriicksichtigt, was bis
jetzt Uber den zu verbessernden Prozess bekannt ist.
e Werkzeuge

VOC (Stimme Kern- CTQ Voice of the
des Kunden) aussagen Customer

AnforderungmAnforderungm

SIPOC Modell

Supplier Inputs Process Output Customer

April Mai Juni Juli

26-30] 3-7 [10-14[17-21][24-28] 31-4 | 7-11 [14-18[21-25] 28-2| 59
Define
Messung H
Anase Projektplan
Verbesserung
Steuerung
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Measure
e Zielsetzung: In dieser Phase wird die Ist-Situation durch ein auf Fakten
basierendes Verstandnis der Bedingungen und Probleme des Prozesses
festgestellt. Messung und Beurteilung der Prozessfahigkeit der beteiligten
Prozesse (6- Wert)

e Werkzeuge:

Prozessfahigkeitsanalyse

Gage R%R

Gage R&R (ANOVA) for Messwert

Gage name: Tolerance:
Date of study Misc:

Pareto Diagramm
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e Zielsetzung: In dieser Phase werden Theorien (Hypothesen) Uber die
eigentliche Ursache des Problems aufgestellt, und anschlie3end mit Daten
bestatigt oder abgelehnt. Analysieren der Prozesse auf Fehlerursachen.

e Werkzeuge:

d

Ishikawa Diagramm
Mensch Maschine Material/Mischung
ualifizierung waschinenstufe 1 Fiuchtigkeitsgehalt
Ofentemperati Rezept:i
_l‘ : Ligferant
Schichten Maschinenstufe 2 ‘_

> Schwankende

MaRgenauigkeit
Fehlende Abkiihlprozess
Werkzeuii Lageror‘ 4-
togis!ik im Fertigungsprozess

(Arbeits-/Hilfs-) Mittel Methode

P Regressionanalyse DOE
I ., Korrelatatiosanalyse
® o Varianzanalyse
e %o 0
®e
. >'e
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o © ¢ A
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Improve
e Zielsetzung: Ziel dieser Phase ist es, anhand von Daten zu zeigen, dass mit
Ihren Loésungen das Problem behoben und eine Optimierung erzielt werden
kann. Verbesserung der Prozesse durch Beherrschen der Fehlerursachen.
e Werkzeuge:

Projekt: Datum
Team

Position [Moglicher[Mogliche Mogliche 2 Empf. | Zustandig-]"Nachher” FMEA
oder  [Fehler Ursachen - und

Prozess eines
schiitt Fehlers

Zieldatum [Mass-
nahme

=
Bedeutung (B)
RPZ

Bedeutung (B)
te
Entdeckung (E)

Robust Design

Control
e Zielsetzung: Ziel dieser Phase ist die Sicherstellung, dass Probleme
dauerhaft behoben und die neuen Methoden im Laufe der Zeit weiter optimiert
werden kénnen. Uberpriifung und Regelung, um den Prozess auf dem neuen
Niveau zu halten.
e Werkzeuge:

Aufgaben und Zeitrahmen | Kostenrahmen Stakeholder
und Ressourcen Personen | Kommunikation
Prozessschritt | 1| 2|3 | 4 e Kaffeetemperatur im Kundenablauf
& Beteiligung
Aufwendungen
XXXX 00,00 75
XXXX 00,00 70 4 ] OEG
N R
XXXX 00,00 5 6510 g B &
Stundeniibersicht s O O
Hans  5Std. g0 O = o0
| | 5 55 = !
50
Steuerungsplanung Mogliche Probleme 5 B2y
Schritt | Mogl. | Mégl. Gegen- 12345 6 7 8 910111213 1415 16 17 18 19 20
Plan Ist Vorgenommene Fehler | Ursache | maBnahmen Kunde
Anderung

4. Six Sigma Erfolgsbeispiele

Erhdhung des EBITs von 2% auf 9,5% innerhalb von 18 Monaten —
Lean Six Sigma im Auftragsabwicklungsprozess

Ausgangssituation

Die Firma TAB-Austria GmbH, mit Sitz in Linz, Osterreich, ein Unternehmen der
Unterhaltungselektronikbranche, welches Infotainment — Terminals herstellt, vollzog
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im Januar 2002 eine Umstellung des Produktionssystems von einer klassischen
LosgrdlRenfertigung auf ein JIT Fertigungssystem.

Eine erhebliche Reduktion des Lagerstandes und Umlaufvermégens war ein erster
Erfolg. Die Lieferzeiten wurden dramatisch reduziert, wodurch neue Kunden
gewonnen werden konnten. Aufgabenstellung fur ein weiteres Six Sigma Projekt war
die Erh6hung der Produktivitat bei gleichzeitig weiterer Flexibilisierung um 30 — 40%.

Vorgehensweise

1. Schritt:
Hier wurde die Ist-Situation
erfasst (durchlaufzeitrelevante

Personal Material Produktionsplanung

MA wissen nicht, was

Arbeiten zu Nicht vorhanden

Aus Linie langsam Kurzfristi zu produzieren ist
abgezogen . Kurzfristige
Prozessstufen, klare gezog Anderungen Koo\ matung
im P
Darstellung der Kunden- Weehseln dauernlange \ | o one M PTOTEAMM N yon SB Pro
ford Mittel héufig Schlecht zu Linie auf SB Global
antor erungen)' itels qualifiziert angeliefert
Ishikawa Diagramm A Zulange DLZ
. Pausenregelung / Arbeitsleistung nakontrofle Uberproduktion
Wurden d|e Haupt' sinkt im als einzelner Stufen
imi Pufferlager
Optimierung Tagesablauf

einflussfaktoren auf die
Produktivitat ermittelt.

einzelner
Stufen

24h Tests Transport / Warten
Nicht
gleichméaRige
Arbeitsverteilung
in Linie
Organisation

Qualitat der

Vorarbeiten Bewegung

Prozess

(End)Kontrolle

2. Schritt

Rasch wurde ersichtlich, dass die Arbeitszeiten
beim Gerat einer viel starkeren Schwankung
unterworfen war, was im Resultat eine sehr
lange Wartezeit beim vorletzten Prozessschritt
(4a) zur Folge hatte.

Wartezeiten SB Global

200 —

§ w0 ; :
3. Schritt g oy .
Wir begannen in der Analysephase mit dem é é é I%,:I
Aufstellen von Hypothesen (Zusammenfassung o4 —
von Meinungen) Uber die zu lange Durchlaufzeit b 1 a3 4 de
und damit den zu geringen Output und Staton

reduzierten diese anschlieRend in einem auf
Daten und Fakten basierenden Diskussionsprozess auf 5 Storfaktoren (1. Personal
wird aus Linie abgezogen, 2. Material ist nicht vorhanden, 3. ungleichmafiige
Arbeitsverteilung, 4. mangelhafte Qualitat der Vorarbeiten, 5. Warten auf Output der
vorgelagerten Prozessstufe).

4. Schritt

Nun war es an der Zeit, die erkannten Stérgro3en zu eliminieren und versuchsweise
in einem Piloten die Erfolgswirkung unserer Mal3nahmen zu tberprifen.

Die Ergebnisse des Piloten waren uUberwaltigend. Wurden im alten Prozess ~3,1
Gerate/Stunde gefertigt, konnten nun 5 Gerate/Stunde produziert werden. Die
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Ergebnisse des Versuchs "Ziehsystem™

Durchlaufzeit je Gerat reduzierte 250
sich um 80%, die Arbeitszeit um 210 e
20% und die Wartezeit zwischen 200 ]

i )
den Stationen um 85%. 150 L] 125 Neuer

. Prozess
5. Schr!tt . . . 100 86 85
Um die im Piloten erzielten 67
Ergebnisse auf Dauer 50 1 19
sicherzustellen, wurden Process 0
Scorecards mit den wesentlichen DLZ Af;’;'tts' Zaeritte'
Prozesskennzahlen erarbeitet.

Weiters wurden Regelkarten eingefiihrt, die die Mitarbeiter bei Uberschreitung der
Toleranzgrenzen  veranlassen, GegenmalRnahmen zur Beseitigung der
Prozessstbrung einzuleiten.

Ergebnisse

Der Output konnte um 44% gesteigert werden und die Durchlaufzeit konnte um 48%
reduziert werden. Durch die Kombination der Six Sigma Verbesserungsmethodik mit
den JIT-Prinizipien konnte innerhalb von 18 Monaten eine EBIT Verbesserung von
2% auf 9,5% erzielt werden.

Produktivitatssteigerung mit Six Sigma im Servicebereich
von 70% auf 80%

Ausgangssituation

Die Fa. Kaeser Kompressoren Osterreich, ein erfolgreicher Druckluftsystemanbieter
bietet flir seine Kunden Vvielfaltige Dienstleistungen an. In einem der
Dienstleistungsbereiche, namlich Service/Wartung/Reparatur von Kompressoren
durch ServiceaufRendienstmitarbeiter sollte die Produktivitat verbessert werden, da
man unterschiedliche Leistungsniveaus vermutete.

Vorgehensweise

1. Schritt

Uber einen Erhebungszeitraum von 3 Wochen wurden die Arbeitszeiten beim
Kunden, Reisezeiten, und durchschnittliche Start- und Endzeitpunke erhoben. Im
Durchschnitt ergab sich ein stimmiges Bild.

Leistungszeit beim Kunden 5,19 Std. Reisezeit 2,14 Std.

[
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2. Schritt

Bei genauerer Betrachtung der Arbeitszeit pro Tag, differenziert nach den 4
Servicegebieten ergaben sich allerdings gravierende Unterschiede. Man konnte eine
signifikant hohere Arbeitsleistung im Gebiet 3 und signifikant niedrigere
Arbeitsleistung im Gebiet 2 erkennen.

Durschnittliche Arbeitszeit in Std. nach
Servicegebiet

10 8,81
8 7,19 6,90
6 557 L
4 I
2 I
0
1 2 3 4

Servicegebiet

3. Schritt
Als Ursache fur diese Leistungsschwankungen zwischen den Servicegebieten

wurden Hypothesen gebildet
(Vermutungen des Warum),
dessen Ergebnisse nicht in
unterschiedlichen Reisezeiten
oder Qualifikationsniveaus
bestand. Diese waren Uber die
Gebiete normal verteilt.
Unterschiede erkannte man

m Ende
@ Start

bei den Start- und
Endzeitpunkten beim Kunden.
4. Schritt

Wichtig war nun Verbesserungen der Startzeitpunkte beim Kunden zu erreichen,
woflr ein Benchmarking der besten und schlechtesten Servicegebiete gemacht
wurde und so bestimmte Arbeitsweisen, wie z.B. die Vorbereitungen fur den
nachsten Tag am Vorabend oder durch Innendienstmitarbeiter standardisiert wurden.
Weiters wurde eine Flexibilisierung der Arbeitszeit eingefiihrt wodurch die
Leistungszeiten, bei gleichzeitiger Erh6hung der Serviceverfiugbarkeit fur den
Kunden, erhoht werden konnten.

Ergebnisse

Die Produktivitat konnte im Sinne von Leistungszeit beim Kunden von ~70% auf Uber
80% gesteigert werden. Auch das Niveau der Leistungszeiten stabilisierte sich
zwischen den Servicegebieten. Durch die Flexibilisierung der Arbeitszeiten konnten
auch die Uberstunden massiv reduziert werden.
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