-+

UMS

ENABLING SUCCESS

R e Oy
3 ‘-.. LT 1"":.;-
e 3

SIX SIGMA*LEAN

EINE INTERNATIONAL GEBRAUCHLICHE METHODE DES
QUALITATSMANAGEMENTS

DR. ALEXANDER JOHN, UMS CONSULTING
DINI-WORKSHOP, UNIVERSITAT BONN, 20. MARZ 2012



INHALT

ZAHLEN, DATEN, FAKTEN ZUR UMS 03
SIX SIGMA*LEAN 06
TRENDS 14
BUSINESS EXCELLENCE 21
BEISPIEL SIX SIGMA PROJEKT 31
FAZIT 35

SEITE2 . UMS . DINI . Six Sigma+Lean Methode Q-Management . 20.03.2012 . AJ . V2 U MS



WIR HABEN EINE LANGJAHRIGE ERFAHRUNG UND DIE
,.,FRUCHTE*“ UNSERER ARBEIT KONNEN SICH SEHEN LASSEN

N
0o

Jahre Erfahrung

aktive Lander

g
@)

)
@)

Berater, davon 30 Six Sigma*tean Master Black Belts
Bestnotenzertifizierung durch den TUV Rheinland

Prozent der DAX-notierten Unternehmen als Kunden

\S)
6)

W
@)

internationale Business Excellence Programme

8.000 Optimierungs- und Innovationsprojekte

315.000 € durchschnittlicher Ertrag je (BB) Projekt fur den Kunden

1:10 angestrebter Cost-Benefit-Ratio von Business Excellence Programmen

45.000 trainierte und gecoachte Mitarbeiter unserer Kunden
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ZAHLEN, DATEN, FAKTEN ZUR UMS

UNSEREN BEITRAG ZUM ERFOLG LEISTEN WIR IN DREI
ROLLEN MIT BEWAHRTEN METHODEN

ROLLEN BEST PRACTICE METHODEN

Je nach Aufgabenstellung ibernehmen unsere
Mitarbeiter die Rolle des Beraters, des Trainers
oder des Coaches.

Damit |_st eine _vernetzte, ur_psetzungs— und CHANGE MANAGEMENT
ergebnisorientierte Unterstitzung
gewahrleistet.

BUSINESS EXCELLENCE

SIX SIGMA DMAIC
BERATER

DESIGN FOR SIX SIGMA

ENABLING

SUCCESS PROZESSMANAGEMENT

PROJEKTMANAGEMENT

COACH TRAINER

+
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WIR UNTERSTUTZEN UNTERNEHMEN UNTERSCHIEDLICHER
BRANCHEN UND GROREN
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ﬁ“/w:w how! Engineered reliability.
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WAS VERSTEHT MAN WEITLAUFIG UNTER SIX SIGMA?

SIX SIGMA IST...

(9) ... ein Messwert, der die Anzahl von Fehlern in einem Prozess angibt.
Sigma steht fur ,,Standardabweichung®. Sechs Sigma bedeutet, dass

99,99966 % aller Prozess-Outputs fehlerfrei sind.

O

Suppl. Input Output Cust. = ejne Methode und ein umfassendes Set von Werkzeugen fur die

systematische Verbesserung oder Neugestaltung von Prozessen.

. eine Geschaftsphilosophie, gepragt durch faktengetriebene

I
—
~5 ? sl

Entscheidungsfindung und kontinuierliche Verbesserung.
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SIX SIGMA IST DIE KONSEQUENTE FORTSETZUNG VON TOQM™*
UND I1SO 900X, UM DIE VOM KUNDEN ERWARTETE QUALITAT
ZU ERREICHEN

ANWENDER

» Konzentration auf wichtige Kundenanforderungen
und Anforderungen des Managements sowie
Prozesse mit anspruchsvollen Zielen

= Nachhaltige Zielerreichung

durch schlanke und stabile Prozesse

- e Fihrungsmethode
Einige :
TOM » Breiter Ansatz zur Verbesserung aller Prozesse

Viele 1SO e Unterbau und Dokumentation

900X e Absicherung bestehender Prozesse

* Total Quality Management
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DIE VISION VON SIX SIGMA*LEAN 1ST: ALLE KUNDEN-
ANFORDERUNGEN VOLLSTANDIG UND PROFITABEL ERFULLEN

ZWEI SEITEN DER MEDAILLE

Effizienz (Ressourcen)

Werthebel fur die Organisation —
Wettbewerbsfahigkeit sichern

T .
s ¥
e o~ I|
o
2
|
i i}
:
o
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Effektivitat (Kundenorientierung)

Vollstandige Erfullung der
Kundenanforderungen —
strategisch die Markte von
morgen schaffen
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SIX SIGMA™*LEAN

DIE DREI DIMENSIONEN VON SIX SIGMA

é
ENTWICKLUNG NEUER & 4, OPTIMIERUNG BESTEHENDER
PROZESSE / PRODUKTE K o, PROZESSE:
DESIGN N RN DEFINE
FOR MEASURE
SIX ANALYZE
SIGMA IMPROVE
CONTROL
&
sl'
S
Q-
q

PROZESSE VERANTWORTEN
PROZESSMANAGEMENT
SICHERUNG DER NACHHALTIGKEIT
e Dokumentation

« Kontrolle
* Reaktionsplanung
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DAS DMAIC VORGEHEN: EIN STRUKTURIERTES VORGEHEN ZUR
PROZESSOPTIMIERUNG

Projekt ist eindeutig definiert,
mit messbaren Zielen

~ DEFINE

Die Wirksamkeit der i Ist-Situation ist mit
Verbesserungen ist CONTROL MEASURE verlasslichen Daten
nachgewiesen und o belegt
wird aufrecht erhalten

Losungen fur die Haupt- - Die Hauptursachen
ursachen sind gefunden, IMPROVE ANALYZE far die Probleme sind
ggf. in Zusammenhang L identifiziert und

mit Lean-Werkzeugen. verifiziert

Die Implementierung der
Verbesserung ist erfolgt.
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DAS DMADV VORGEHEN : NEUE PROZESSE UND PRODUKTE
ENTWICKELN

Projekt ist eindeutig definiert
und abgegrenzt

~ DEFINE

Der neue Prozess bzw. Kunden sind definiert -

T
das neue Produkt ist VERIFY MEASURE ihre Anforderungen
getestet und Wi sind messbar

freigegeben

Das detaillierte Design fur Das beste, konfliktfreie

den Prozess / das Produkt DESIGN ANALYZE Konzept zur Erfullung der
zur Erfullung der 4 Kundenanforderung ist
Kundenanforderungen ist ausgewahlt

entwickelt
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SIX SIGMA: EINE MEHR ALS 20-JAHRIGE (INTERNATIONALE)
ERFOLGSGESCHICHTE

1985

2006

...2012...
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Motorola DEC Kodak Compaqg Sony JP Morgan ING-DiBa Drager Safety Van Hees
1BM Allied Signal TI Dow Chemical Toshiba American Deutsche ALCAN DyStar
- Expr. Bank
ABB General DuPont Whirlpool HDW Dresdner
Electric Ford Motor Bank of - — Bank
John Deere PACCAR America Mitsubishi
Aeroquip Honeywell Polyester Arvato
Vickers Volvo Seagate Tech A
Johnson mazon XEROX Huber+Suhner
Citibank NEC Norgren- Control
- Herion De;;ﬁzhe Orange Deutsche Post
Siemens Johnson &
Viterra Energy Johnson Caterpillar Freuvdl_enberg 02
ies
Bechtel Telc. Air Products ITT Industries Vodafone
Infraserv -
Air France Ericsson Telefonica GmbH Allianz
Sprint Samsung WEEL Stadtwerke Commerz-
Dusseldorf bank
Nokia PVT X
Leica Micro. etb (Fin.
Philips IT Plan Services)
Jacobs "
Solectron 3M Engineering Unisys
United Tech. Telstra Lilly Deutsche
Telekom
US Postal Celanese/ Volkswagen
Service Ticona Mann+
British Hummel
Xchanging Aventis Telecom
Handler &
Praxair Bosch NY Hospital Natermann
LG Group Siemens Cardinal MLP
Health
Contitrade Generali
T-Systems
Air Canada Colt Telecom
Techniker KK Deutschland
Burlington
Sauer Danfoss Credit Suisse
Salomon
Hitburger Méller Group Oetker

e Unter den 500

grofdten
amerikanischen
Unternehmen
gibt es keines,
das sich nicht
zumindest mit
Six Sigma
beschéaftigt

Auch in
Deutschland
setzen hunderte
Unternehmen
Six Sigma
erfolgreich ein,
Tendenz weiter
steigend

UMS



SIXSIGMA: WIE WIRD SICH DIE METHODIK WEITER
ENTWICKELN?

2006 ...2012...

Motorola DEC Kodak Compaqg Sony JP Morgan ING-DiBa Drager Safety Van Hees ® StatiStiSChe
o e TI Dow Chemical Toshiba American Deutsch ALCAN DyStar H
Expr. Fol Analyse mit dem
General DuPont Whirlpool HDW Dresdner
Electric Ford Mot Bank
CONTROL MEASURE [ Sl § R, PACCAR — pusiondt Mitsubishi Fokus auf
Aeroquip Honeywell Polyester Arvato -
Vickers Volvo Seagate Tech Amazon Produktion
Johnson XEROX Huber+Suhner
IMPROVE ANALYZE [k — Nenion contrel beutsche o Deutsche Post
Herion range eutsche Pos
Siemens Johnson & Ban — - < Anwendung von
rgy Johnson i reudenberg - - .
 DEFINE caterpner Vies Six Sigma in
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by e Ericsson Telefonica GmbH Allianz P I"Od u ktl on un d
CONTROL MEASURE Samsun Stad Commerz- H H
S g WEEL adtwerke
- Staduwerke ok Dienstleistung/
Nokia PVT X - - -
Leica Micro. etb (Fin. Administration
IMPROVE ANALYZE Philips IT Plan Services)
& I @ j‘@ Jacobs Unisys
ety o ngineering H
= e e Integration von
. W Lilly Deutsche
T e i - Telekom Lean
Lé S olkswagen
H A, D] A o British Hummel Management
2\ | AL Al |Teleo
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Contitrade
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I Technik
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Hitburger Moller G
S
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TRENDS

DAS UMFELD VON HOCHSCHULEN IST HERAUSFORDERND
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UNSERE BEOBACHTUNG: ALLE VERBESSERUNGSPROGRAMME,
SO AUCH SIX SIGMA, UNTERLIEGEN EINEM LEBENSZYKLUS

GENERATION 1

A
Z
ﬁ HOHE LEISTUNG
2
Z
ZEIT
e Lernkurven » Erfahrene Projektleiter « Potenziale in definierten
* Unsystematische (Belts) Bereichen realisiert
Projektauswanhl « Zunehmender Grad an  Neue Generation Belts
* “Low hanging fruits” Projektkomplexitat » Geringerer Nutzen

werden aufgegriffen  Hoher Projektnutzen
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TRENDS

EINE ANTWORT: DER FOKUS VON VERBESSERUNGSANSATZEN
VERANDERT SICH IMMER SCHNELLER

Business Process Lean 5m5

CIP/ Lean Reengineering TQM  SixSigma ... +Lean L . co o otion

4
1990°‘s 2000°‘s 2012+
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VON DER FALSCH VERSTANDENEN INDUSTRIALISIERUNG IM
SERVICE HIN ZUR INTELLIGENTEN NUTZUNG

KOMPLEXITAT

®  J
KUNDE KUNDE

Individuelle
Dienstleistungen an der
Kundenschnittstelle

Heterogene Prozesse
innerhalb der Organisation
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VON DER FALSCH VERSTANDENEN INDUSTRIALISIERUNG IM

SERVICE HIN ZUR INTELLIGENTEN NUTZUNG

KOMPLEXITAT

KOMPLEXITAT

A

KUNDE

KUNDE

KutlDE KUKIDE Standardisierte
Dienstleistungen an der
Individuelle Kundenschnittstelle

Dienstleistungen an der
Kundenschnittstelle

Heterogene Prozesse

innerhalb der Organisation

Heterogene Prozesse
innerhalb der Organisation
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VON DER FALSCH VERSTANDENEN INDUSTRIALISIERUNG IM

SERVICE HIN ZUR INTELLIGENTEN NUTZUNG

KOMPLEXITAT

A
KOMPLEXITAT y..
%
O - = o __‘_ == 7Y
KUNDE KUNDE
@ L J oo

KUNDE KUNDE Standardisierte

Dienstleistungen an der
Individuelle Kundenschnittstelle
Dienstleistungen an der
Kundenschnittstelle Heterogene Prozesse

innerhalb der Organisation

Heterogene Prozesse
innerhalb der Organisation
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VON DER FALSCH VERSTANDENEN INDUSTRIALISIERUNG IM

SERVICE HIN ZUR INTELLIGENTEN NUTZUNG

KOMPLEXITAT

[ L
KUNDE KUNDE
Individuelle

Dienstleistungen an der
Kundenschnittstelle

Heterogene Prozesse
innerhalb der Organisation

KOMPLEXITAT

KUNDE KUNDE

Standardisierte
Dienstleistungen an der
Kundenschnittstelle

Heterogene Prozesse
innerhalb der Organisation
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KOMPLEXITAT

Individuelle
Dienstleistungen an der
Kundenschnittstelle

Standardisierte Prozesse
innerhalb der Organisation

UMS



BUSINESS EXCELLENCE UNTERSTUTZT ALS GANZHEITLICHER
ANSATZ DIE UMSETZUNG DER STRATEGIE

Vision / Mission Ziele / KPlIs Q Erfolg

BUSINESS EXCELLENCE UNTERSTUTZT DIE UMSETZUNG

A

People Excellence:

'

g Unterstitzung von Bestleistung

5 L3

g Externer Fokus...
5 @ Neues Produkt +
] Externer Fokus ... neuer Markt

> >> > > Kundenanforde- Innovation
Kosten/Qualitat rungen Excellence
Business/interne Commercial

Anforderungen Excellence

Operational
Excellence

v
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5 ERFOLGSFAKTOREN MUSSEN BEI DER ERFOLGREICHEN
UMSETZUNG VON EXCELLENCE-ANSATZEN ADRESSIERT

WERDEN

WERKZEUGE %

BEFAHIGUNGEN ,
2

STRUKTUR
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Klare Strategie und Ziele definieren und kommunizieren
Daraus relevante Kennzahlen ableiten
Ergebnisorientierung verankern

Potenziale strukturiert ableiten
Verbesserungsaktivitaten auswahlen und
umsetzen

Passende Vorgehen und Werkzeuge definieren und
in der gesamten Organisation verfugbar machen
Good-Practices verwenden und gezielt weiter entwickeln

Bendtigte Qualifizierung definieren
Mitarbeiter auswahlen und qualifizieren
Bereitschaft zur Verhaltensanderung wecken

Rollen und Verantwortlichkeiten definieren und transparent machen
Ressourcen verfigbar machen und sinnvoll planen
Effiziente und effektive Entscheidungsstrukturen etablieren



BUSINESS EXCELLENCE - FOKUS

VON DER VERBESSERUNG IM KERN DES BUSINESS ZUR
ANWENDUNG IN DER GESAMTEN ORGANISATION

PREPARE DELIVER

SUPPORT
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BUSINESS EXCELLENCE - PROZESS
IM RAHMEN EINES SYSTEMATISCHEN ANSATZES WERDEN
POTENZIALE IDENTIFIZIERT UND AUSGEWAHLT

Handlungs- Hebel Aktivitaten Aktivitaten Nutzen
felder ident. analysieren definieren umsetzen realisieren
~ DEFINE
Working

Turnover
CONTROL MEASURE /A\
IMPROVE ANALYZE
capital

SEITE 24 . UMS. . Six Sigma-+Lean M nagement . 20.03.2012 . AJ . V2

Expenses
for staff

ROIT——»




VON EINZELAKTIONEN HIN ZU FOKUSSIERTEN MISSIONS

WEG VON...
 Einzelnen, ungerichteten Aktivitaten

LEAD
auf mehreren Ebenen
|
ADMIN  Schwerpunkt in den operativen
Bereichen

MAKE « Geringe Ertrage
(auf Basis von Qualitat, Zeit, Kosten)

UNGERICHTETE EINZELAKTIVITATEN

—~———

HIN ZU...
 |ldentifizieren von Wertstromen
WEAD (aus der Sicht des Kunden)

« Ubergreifende Anwendung

- -  Alle Aktivitaten sind cross-funktional
_I MAKE und Uber die Ebenen miteinander
verbunden (Missions)

ADMIN

FOKUSSIERTE MISSIONS  Nutzen wird pro Mission festgehalten
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VOM TOOLSET ZUM MINDSET

VOM TOOLSET ...

... ZUM MINDEST

DEFINE

WAS IST DAS PROBLEM?

MEASURE

WIE GROR IST DAS PROBLEM?

ANALYZE

WAS VERURSACHT DAS PROBLEM?

IMPROVE

WAS LOST DAS PROBLEM?

CONTROL

SEITE 26 . UMS . DINI . Six Sigma+Lean Methode Q-Managemen
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WAS SICHERT DIE NACHHALTIGKEIT?

UMS



BUSINESS EXCELLENCE - BEFAHIGUNGEN
FUR DEN ,,BELT“ DER ZUKUNFT BEDEUTET DIES, MEHR ALS
NUR METHODENSPEZIALIST ZU SEIN

BEFAHIGUNGEN

(Multi-)

Projekt Coach

Manager

Moderator % Trainer ° )> Q

Qualitat

OO

» Kompetenz

; ; Akzeptanz
METHODEN UND WERKZEUGE > Motivation .

» Ergebnisse

Change Six Sigma Design for
Management DMAIC Six Sigma

Process Management

Lean Kaizen
management
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BUSINESS EXCELLENCE - BEFAHIGUNGEN

DAS VERHALTEN ALLER ORGANISATIONSMITGLIEDER ZU
ANDERN IST DIE HERAUSFORDERUNG

WEG VON ... HIN ZU...

Fehlende Systematik bei der Auswahl
der Verbesserungsthemen
»Betriebsblindheit* behindert die
Verbesserung des Arbeitsumfelds
Verbesserungsmalnahmen erfolgen
ohne klaren Fokus

Verbesserungen sind nicht unmittelbar
erkennbar, spurbar und messbar
Mangel an Ruckmeldung und
Anerkennung flur Verbesserungen
Fehlende Flexibilitat auf sich andernde
Markt- und Kundenanforderungen
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BUSINESS EXCELLENCE - STRUKTUR

VERBESSERUNGSAKTIVITATEN MUSSEN IN EINEM
VERANDERTEN KONTEXT GEMANAGT WERDEN

Einzelne Projekte bzw.
Verbesserungsaktivitaten

Einzelprojekt-
Management

Mehrere Aktivitaten, um
Ergebnisse zu
synchronisieren und den
Nutzen zu steigern

Alle Aktivitaten werden
gemal einer Zielrichtung

Uber die gesamt Orga
hinweg gesteuert

Programm-Management
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BUSINESS EXCELLENCE - STRUKTUR

FUHRUNGSKRAFTE HABEN IN ALLEN PHASEN EINES
EXCELLENCE-PROGRAMMS EINE AKTIVE ROLLE

ROLLENMODELL

Projekt-
Phasenabnahmen und
Nutzenbekenntnisse

Ergebnis-
uberwachung/
Nutzeninkasso

Top-
Management

Ableitung und
Operationalisierung f

A
|
der Ziele ... . .
Iﬂzzgrhknatgglder Finale Projektabnahme (P ——
- Abstimmung Betriebsrat steuerung

Erteilung Projektauftrage

Leiter
Fachabteilung/
Prozesseigner

Implementierung

Abstimmung Betriebsrat Soll-Prozess
Zurverfugungstellung Begleitung und Fuhrung
Projektleiter Projektmitarbeiter und der im Prozess arbeitenden
Experten Mitarbeiter

Methodenauswahl

Projektleitung und

Projekt- Projektumsetzung

mitarbeiter und
Experten
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VERBESSERUNG DER RAUMPLANUNG EINER PRIVATEN
HOCHSCHULE

HINTERGRUND UND AUSGANGSLAGE

Zusatzliche Raumanforderungen in Folge der Integration

XY-Wissenschaften und Studium Fundamentale sowie einer

wachsenden Anzahl zusatzlicher Veranstaltungen

Raumauslastungsanalyse zuvor ergab 50% Auslastung vs.

subjektivem Eindruck, dass Raumknappheit besteht

Fehlende Flexibilitat: Kurzfristige Anforderung von Raumen

far langere Veranstaltungen kaum maoglich

Ausstattung und GroR3e der Raume (30 Pers.) entsprechen

vor dem Hintergrund wachsender Studierendenzahlen (40-

50 Pers.) nicht den Anforderungen der Beteiligten

Zeitversetzte und abstimmungsaufwendige Raumplanung

Mehrere 10TEUR externe Raumkosten

Ziele:

- Hoher Auslastungsgrad (=80%) unter Berlcksichtigung
der Wiinsche und Anforderungen

- Reduzierung des Planungsaufwands um >20%

UMGESETZTE LOSUNGEN

Vereinheitlichung der Raumausstattung
Vervollstandigung/ Aktualisierung des EDV-Tools
Gezielte Verlegung von Veranstaltungen in Nebenzeiten

SEITE 31 . UMS . DINI . Six Sigma+Lean Methode Q-Management . 20.03.2012 . AJ . V2

MEHRWERT FUR ORGANISATION UND KUNDEN

« Signifikante Reduzierung der zusatzlichen externen
Raumkosten i.H. von =30 TEUR p.a. durch einen
Auslastungsgrad >75% jeden Tag

* Reduzierung des Aufwands fur die Planung (=30%)

» Effiziente Vorlesungen im Hinblick auf Zeit, Ausstattung

« Bessere Planbarkeit fir Studenten in Verbindung mit der
Vermeidung von langen Wegen zwischen den Vorlesungen

e Zusatzliche Veranstaltungen wurden ermadglicht

RAUMAUSLASTUNG IN DER KERNZEIT VON 9-18 UHR
100% -
80% Soll
60%
40% -
20%
0% : : . .
Spezialr. Bespr.raum  Seminar bis Seminar 15  Seminar > 25
15 P bis 25 P P

-+

UMS



CTC/CTB*-MATRIX: ANFORDERUNGEN DER KUNDEN WIE AUCH
VON SEITEN DER HOCHSCHULE

Stimmen der Kunden (VOCQC) Thema Kritische Kundenanforderungen (CTC)

3y : Auslastung im Rahmen einer
Raumgrof3e nicht anforderungsgerecht / J

Anzahl der RAUme Raum Veranstaltung immer zwischen 75 und
100%
Raumausstattung bzw. -athmosphare nicht Raum Ausstattung It. Anforderung
anforderungsgerecht
Weagezeit zu lan Zeit Alle Wegezeiten zwischen 2 Raumen sind
9 9 kleiner als 15 Minuten
Stimmen des Geschafts (VOB) Thema Ziele (CTB)
Externe Raumkosten sind zu hoch Raumkosten Externe Raumkosten sollen nicht weiter

steigen bzw. reduziert werden

* Critical to Customer/ Critical to Business
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ISHIKAWA DIAGRAMM: POTENZIELLE URSACHEN FUR EINE
NIEDRIGE RAUMAUSLASTUNG

Nicht genutzte
Réaume werden

Keine
Zﬁz:ﬂz:"sc - nicht freigegeben
Koordination
schwierig Umstandlich im EDV Tool
Ausstattung .
: Nicht alle
i Aufwend o . g
nicht :n\?lrea\n elrg19 Weil Raume nicht Raume im Tool
vorhanden g selber geléscht
werden kénnen
Austattung Feste Raume Tool nitl:lm
nicht einheitlic pro Fakultat Berechtigung aklue
fehlt
v\ aum darf

Feste

Raumverantwortlichkeiter werden
Empfindlicher "
Bodenbelag W_arun_w_ sind
die Raume

nicht zu 80%
ausgelastet?

Donnerstag
immer komplett
ausgelastet / Nebenzeiten
. . werde nicht
Donnerstag Réume im genutzt

Nebenzeiten
unattraktiv

Schliissel mu / b\ Prof. wollen

bereitgehalten nicht frih

werden aufstehen bzw.
lange bleiben

Winter zu kalt /

nicht geheizt

alle Raume fir
/ Stufu

Keine anderen
Vorlesugnen

zugelassen v\

Keine exakte
Planung

A

Ré&ume werden
vergessen zu léschen?

Heizung kaputt
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DATENANALYSE: DATENSCHICHTUNG ZUR EINGRENZUNG DES
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