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Vorwort zur vierten Auflage

Wir freuen uns Uber das positive Feedback vieler Leserinnen und Leser, die unseren Paradig-
menwechsel vom Toolset zum Mindset als einen richtigen Schritt zur erfolgreicheren Anwen-
dung von Six Sigma*Lea" bewerten. Auch in unserer tagtaglichen Arbeit mit dem Six Sigma*Lean-
Mindset in den Unternehmen bemerken wir, wie positiv der Paradigmenwechsel angenommen
und umgesetzt wird.

Eine durch zielgerichtetes (Hinter-) Fragen und Beantworten geleitete Projektarbeit, so beob-
achten und erleben wir es, fiihrt zu einem tiefer gehenden Verstandnis der Prozesse und
deren Steuer- und StérgréfRen. Sie ermdglicht bessere und langlebigere Lésungen und erhoht
letztlich das Versténdnis und dariiber die Akzeptanz fiir die DMAIC-Methodologie.

Der Paradigmenwechsel fiigt sich nahtlos in unsere Philosophie der kontinuierlichen Verbes-
serung ein. Es geht in letzter Instanz darum, taglich Méglichkeiten zur Verbesserung im eige-
nen Arbeiten zu identifizieren und auszuschépfen und damit der Vision der Perfektion wieder
ein kleines Stiick nédher zu kommen. Das Mindset leistet dabei wesentliche Unterstiitzung,
denn es rickt die Fragen zum Erkennen, Bewerten, Verstehen und Lésen von Problemen in
den Mittelpunkt des Handelns. Dabei ruht der Erfolg unverandert im nachhaltigen Beseitigen
der zugrundeliegenden Kernursachen.

Aus diesem Grund gehen wir in der vierten Auflage den Weg konsequent weiter, dass wir
das Mindset und die damit verkniipften Leitfragen nutzen, die zur Erarbeitung und UMSetzung
von Verbesserungen wichtig sind. Das sind im Wesentlichen folgende Fragen:

» Was ist das Problem?

» Wie grof} ist das Problem?

» Was sind die Kernursachen des Problems?

» Was sind die besten Lésungen zur Behebung der Ursachen?

» Wie wird die Nachhaltigkeit der Verbesserung sichergestellt?

Bei der Beantwortung der Fragen helfen die Werkzeuge und Methoden, die Sie in diesem
Six Sigma*tean Toolset finden. Es geht darum, die fiir die jeweilige Fragestellung relevanten
Werkzeuge auszuwahlen und anzuwenden. Hier wollen wir mit dem vorliegenden Format
gezielt und auf einfache Art und Weise — durch Erklarungen und Tipps angereichert — helfen.

Dass wir uns mit der nun vierten Auflage unserem Zielbild der Perfektion weiter annahern,
verdanken wir unseren Leserinnen und Lesern und dem gesamten UMS-Team, welche uns
fortlaufend mit Anregungen und Verbesserungsvorschlagen unterstiitzen. Mein besonderer
Dank gilt erneut den Autorinnen und Autoren, insbesondere Renata Meran und Miguel
Guzman, die wieder zahllose Néchte und Wochenenden in die Einarbeitung der Anderungen
und Verbesserungen und damit in die Realisierung dieses Buches investiert haben. Zu guter



Letzt, wie auch in den Auflagen zuvor, ein groRes Dankeschén an Mariana Winterhager, die
wiederum alle zur Verfligung stehenden Tages- und Nachtzeiten fir die Gestaltung des
Buchs genutzt hat.

Ich wiinsche Ihnen, dass Sie mit Hilfe dieses Buches lhre Six Sigma*-ea"-Verbesserungs-
projekte noch erfolgreicher abschlieRen kénnen und damit, im Sinne der kontinuierlichen
Verbesserung, der Vision eines perfekten Unternehmens schrittweise naher kommen.

Frankfurt am Main, Mai 2013
lhr Stephan Lunau



