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Vorwort

Six Sigma hat sich über die letzten 20 Jahre global als Best Practice Konzept zur

Optimierung von Prozessen etabliert. Viele namhafte Unternehmen aus unterschiedlich-

sten Branchen setzen Six Sigma für die Optimierung erfolgreich ein und profitieren vom 

signifikanten ergebniswirksamen Nutzen der Projekte. Kundenfokussierung und Mess-

barkeit stehen dabei im Vordergrund. 

In der langen Geschichte von Six Sigma hat es viele Entwicklungen und Erweiterungen 

des Ansatzes gegeben, die in das Konzept eingeflossen sind. Ein sehr wichtiger Schritt 

ist die Integration der Lean Management Werkzeuge in das Six Sigma Konzept. Diese 

tragen maßgeblich dazu bei, dass neben der Reduktion der Prozessvariation - die durch

klassische Qualitätswerkzeuge und statistische Analyse erreicht wird - auch eine signifi-

kante Beschleunigung der Prozesse und die Reduktion von Beständen und Durchlaufzeiten 

möglich sind. Damit vereint der von der UMS GmbH praktizierte Six Sigma+Lean Ansatz in

seiner Anwendung die erprobten Werkzeuge beider Welten, die in dem bewährten DMAIC

Vorgehensmodell systematisch verbunden sind. Für jedes Problem sind die richtigen

Werkzeuge vorhanden, so werden gute und nachhaltige Projektergebnisse sicherstellt.

Das vorliegende Six Sigma+Lean Toolset trägt der beschriebenen Entwicklung Rechnung,

indem es als Nachschlagewerk für den ausgebildeten Master Black Belt, Black Belt und

Green Belt in der Praxis dient. Es enthält alle wichtigen Six Sigma+Lean Werkzeuge, die in

einer klaren und übersichtlichen Struktur abgebildet und mit einem Beispiel hinterlegt sind.

Das Buch folgt dem Vorgehen in einem Projekt und bildet alle Werkzeuge, nach Define,

Measure, Analyze, Improve und Control Phasen sortiert ab. Es versetzt den Praktiker 

somit in die Lage, mit dem Toolset als Hilfe, sein Projekt chronologisch, im Sinne eines

roten Fadens, durchzuarbeiten.

Mein Dank gilt dem gesamten UMS Team, das mit seinem fundierten Fachwissen und 

dem reichen Schatz an Erfahrungen an der Realisierung dieses Toolsets mitgewirkt hat, 

insbesondere den als Autoren genannten Kollegen, Alexander John, Renata Meran, 

Olin Roenpage und Christian Staudter. Weiterhin danke ich Mariana Winterhager, die 

uns mit unermüdlichem Engagement bei der gestalterischen Umsetzung dieses Buches

unterstützt hat. 

Ich wünsche Ihnen viel Erfolg im Projekt!

Frankfurt am Main, September 2005

Stephan Lunau 
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Was ist Six Sigma?

Six Sigma ist die konsequente Weiterentwicklung und systematische Verknüpfung
erprobter Qualitätsansätze.
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Was ist Six Sigma?

Six Sigma = Schlanke und variationsfreie Prozesse 
sowie kundenorientierte Produkte schaffen.

Produktentwicklung = Prozesse und Produkte entwickeln.

Lean Management = Prozesskosten senken.

TQM = Prozesse optimieren / managen.

ISO = Prozesse standardisieren / optimieren. 
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Six Sigma stellt den Nutzen an erste Stelle 

Six Sigma zeigt, dass Qualität und Kostenreduzierung kein Gegensatz sein müs-
sen. Bei jedem Projekt müssen die zwei Seiten der Medaille beachtet werden.
Die zwei Seiten der Medaille:

Nur falsch verstandene Qualität kostet Geld: Unabhängig von den Anforderun-
gen der Kunden wird Qualität in das Produkt hineingeprüft.

Wird die Qualität richtig verstanden, dann bringt sie Geld: Qualität, für die 
der Kunde bereit ist zu zahlen, wird erbracht, und schlanke Prozesse senken 
signifikant die Kosten.

Six Sigma hat eine besondere Qualitätsvision, weil der Nutzen an erster Stelle
steht.

Die Anforderungen unserer Kunden 
vollständig und wirtschaftlich

erfüllen.

Was ist Six Sigma?

Steigerung von Qualität und 
Kundenzufriedenheit

Projektnutzen für 
das Unternehmen in €
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Was ist Six Sigma?

Six Sigma kann durch die Beseitigung von Ver-
schwendung im Unternehmen die Kosten senken
und gleichzeitig die Qualität steigern. 
Gesteigerte Qualität führt zu höheren Umsätzen
und erschließt neue Märkte

Die Verschwendung – in Industrieunter-
nehmen auch als "Hidden Factory" (ver-
steckte Fabrik) bekannt – ist einer der 
größten Kostentreiber. 
Hier kann Six Sigma die hohen Potentiale 
verwirklichen. Die Potentiale in der ver-
steckten Fabrik sind:
• Nacharbeit
• Doppelarbeit
• Ausschuss
• Lagerhaltung

Bis zu 30% der Kosten können durch eine Prozessoptimierung gespart werden.
Gesteigerte Qualität und gesenkte Kosten führen zu Mehrumsatz. Die Hebel für
den Net Benefit sind:
• Gesteigerte Qualität – weniger Ausschuss.
• Gesenkte Kosten – mehr Wettbewerbspotentiale.
• Höhere Prozess-Geschwindigkeit – weniger Bestände.
• Höhere Kundenbindung – Realisierung neuer Geschäftsfelder.

Nicht der Motor soll repariert werden – 

sondern die Mobilität soll sichergestellt werden.

Hidden Factory (ca. 30%)



7

Was bedeutet der Begriff Six Sigma?

Six Sigma steht für "sechs Standardabweichungen". Die Vision von Six Sigma
besteht darin, dass die Standardabweichung einer Normalverteilung ± sechs mal
zwischen die Spezifikationsgrenzen des Kunden passt (Upper Specification Limit
USL = obere Spezifikation und Lower Specification Limit LSL = untere Spezifika-
tion). Der gefundene Wert entspricht einem Qualitätsniveau von 99,9999998%. 
In der Praxis zeigt es sich, dass Prozesse im Zeitverlauf schwanken – mindestens
um ±1,5 Sigma – d. h. am Ende wird ein Qualitätsniveau von 99,9997% erreicht,
das entspricht einer Fehlerrate von 3,4 Fehlern pro Million Fehlermöglichkeiten
(Defects Per Million Opportunities = DPMO).

Six Sigma steht nicht nur für das Streben nach höchster Qualität, sondern auch
für das das Prinzip der Messbarkeit und des datengesteuerten Vorgehens auf 
der Basis von Statistik.

Was ist Six Sigma?

LSL USL

Spez. Grenzen Prozent DPMO fehlerhaft

+/- 1 Sigma

+/- 2 Sigma

+/- 3 Sigma

+/- 4 Sigma

+/- 5 Sigma

+/- 6 Sigma

30,3

69,13

93,32

99,3790

99,97670

99,999660

697700

308700

66810

6210

233

3,4

-6� -3� -2� -1� x +1� +2� +3� +6�

Weltklasse

–

+/- 1,5 Standardabweichungen



Die drei Dimensionen von Six Sigma sichern den
Erfolg der Projekte

Six Sigma beinhaltet drei wichtige Bausteine für den Projekterfolg: Den Regelkreis
zur Prozessoptimierung DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) und
das Vorgehensmodell zur Prozess- und Produktentwicklung DMADV (Define,
Measure, Analyze, Design, Verifiy), auch bekannt als DFSS (Design For Six
Sigma). Der dritte Baustein ist das Prozessmanagement zur Sicherstellung der
Nachhaltigkeit. 
An das Prozessmanagement werden die fertigen Projekte übergeben.
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Was ist Six Sigma?

Prozesse verantworten
Prozessmanagement

Prozesse entwickeln
DFSS / DMADV

Prozesse verbessern 
DMAIC


