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Schritt 1: Die »6 S«

In guten Unternehmen sind mit Sicher-
heit auch Ordnung und Sauberkeit auf
einem hohen Niveau. Dies gilt selbstver-
standlich fiir die AuBenansicht des
Werks, aber auch im Inneren sind die
Fahrwege klar gekennzeichnet, die
Werkzeugablagen iibersichtlich gestal-
tet, und die Werker sind sauber geklei-
det. Das Ganze macht einen angeneh-
men Eindruck.

Schon in der Vergangenheit spielten die
»2 S« bzw. »3 S« eine wichtige Rolle bei
den Kaizenaktivititen am Genba. Auch
beim synchronen Produktionssystem
kommt den »6 S«! im Rahmen der
Unternehmensphilosophie eine zentrale
Bedeutung zu. Die »6 S« konnen auf
verschiedenen Ebenen realisiert werden,
zunichst fiir einzelne Maschinen, dann
fiir ganze Linien bis hin zu einer umfas-
senden Anwendung im gesamten Unter-
nehmen. In der Elektronikindustrie und
der Feinstmechanik gibt es Bereiche, in
denen extreme Anforderungen in bezug
auf Schutz vor Feinstaub, elektrostati-
scher Aufladung, Regelung des Luft-
drucks, der Feuchtigkeit usw. gestellt
werden. Weiterhin besteht ein Zusam-
menhang zwischen den »6 S« und der
Eliminierung von Verschwendungen, da

1
und Shikan (Gewo6hnung)
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durch das Reinigen der Maschinen Mén-
gel entdeckt und abgestellt werden kon-
nen. Ebenso wird durch das Entfernen
tiberfliissiger Teile aus dem Arbeitsbe-
reich und das optimale Bereitstellen der
benotigten Teile der Zugriff erleichtert.
Die inhaltliche Fiillung des Begriffs
»6 S« hingt also von den spezifischen
Bediirfnissen des jeweiligen Unterneh-
mens ab.

Die »6 S« als erster Schritt der Einfiih-
rung des synchronen Produktionssys-
tems werden auf folgender Basis reali-
siert:

'd Die Manager und Meister miissen die
Initiative fiir eine schnelle und griind-
liche Umsetzung ergreifen. Das prak-
tische Handeln ist entscheidend.

'd Die »6 S« miissen in einem Schwung
auf ein Niveau gebracht werden, auf
dem sie sich als dauerhaftes System
verfestigen konnen. Wenn dies nicht
rasch erreicht wird, sind die Bemii-
hungen umsonst.

Die Umsetzung muf3 daher energisch
vorangetriecben werden. Dabei ist es
wichtig, dal man sich nicht von Mifer-
folgen entmutigen 146t. Bei intensiver
Umsetzung passieren zwangsldufig Feh-

»6 S«: Seiri (Aussortieren), Seiton (Aufraumen), Seisd (Reinigen), Seiketsu (Erhalten des geordneten Zustands), Shitsuke (Disziplin)
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ler, deren Beseitigung jedoch der Stabi-
lisierung des erreichten Niveaus dient.

Das Werk als Schaufenster

Beim Aufbau von wichtigen Geschifts-
beziehungen wird der Kunde auf jeden
Fall das Werk sehen wollen. Mit Sicher-
heit wird der erste Eindruck beim Betre-
ten des Werks alles beeinflussen. Der
Kunde wird das Niveau an Ordnung und
Sauberkeit mit dem anderer Werke ver-
gleichen und entsprechend bewerten.

Wenn er sieht, dal Maschinen, Produkti-
onslinien und Stellflichen sich in ausge-
zeichneter Ordnung befinden und die
Werker iiberall in rhythmisch sich wie-
derholender Arbeit titig sind, wird der
Kunde iiberzeugt sein, dal in diesem
Werk Produkte mit hoher Qualitit zu
niedrigen Herstellungskosten gefertigt
werden und dafl Lieferverzdgerungen
nicht zu befiirchten sind. Die wirklich
guten geschiftlichen Beziehungen ent-
wickeln sich so betrachtet besser iiber
das Werk als Ganzes als allein iiber die
Verkaufsabteilung.

Die »6 S« beginnen mit einer
Reform des Bewultseins

Die BewuBtseinsreform beginnt damit,
daB man den Ist-Zustand bewul3t negiert
und damit alle Voreingenommenheiten
tiber Bord wirft. In dem bestehenden
Umfeld eines Betriebes ist eine Bewuft-
seinsreform, d.h. ein Zerstoren der be-
stehenden starren Begriffe, allerdings
sehr schwierig. Das liegt daran, daf} in
dem jeweiligen Umfeld unbewul3t eine
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bestimmte Unternehmenskultur und be-
stimmte Verhaltensmuster entstanden
sind. Jeder einzelne hat hierzu mehr
oder weniger stark beigetragen. Das Ziel
der »6 S« im Rahmen des synchronen
Produktionssystems besteht darin, durch
entschlossenes Vorgehen eine Bewult-
seinsreform jedes einzelnen anzuregen,
ohne sich von bisherigen Regeln, Ge-
wohnheiten und Normen behindern zu
lassen. Diese Reform darf sich auf kei-
nen Fall auf die althergebrachten Verhal-
tensmuster stiitzen.

Aufzeigen der anzustrebenden Form

Die »6 S«-Aktivititen liefern der Unter-
nehmensfilhrung  wichtige  Anbhalts-
punkte zur Beurteilung der Fahigkeiten
des Managements und der Kraft zur
Umsetzung, die in dem Unternehmen
vorhanden sind. Bei diesen Aktivititen
miissen die Krifte aller Mitarbeiter ge-
biindelt und mit groBer Dynamik auf ein
schnelles Erreichen der Ziele ausgerich-
tet werden, anderenfalls wird nichts
Nennenswertes erreicht.

Im ersten Schritt ist es notwendig, die
anzustrebende Form der »6 S« festzule-
gen und fiir jeden verstindlich zu ma-
chen (durch grafische, bildliche Darstel-
lungen usw.). Dabei geht es darum, das
Ausmal} der notwendigen BewuBtseins-
reform deutlich zu machen.

Was sind die »6 S«?

SEIRI (Aussortieren der nicht-

benotigten Teile)

Das synchrone Produktionssystem
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SEITON (Aufrdumen  (Ordnen)
der benotigten Teile)

SEISO (Reinigen)

SEIKETSU (Erhalten des geordneten
sauberen Zustands)

SHITSUKE (Disziplin)

SHUKAN  (Gewohnung)

Die »6 S« sind die Grundlage fiir jed-
wede Arbeit. Eine entsprechende Ge-
staltung des Arbeitsumfelds fiihrt zu er-
hohter Sicherheit, zu verbesserter Quali-
tit und Steigerung der Produktivitit. Vor
Einfiihrung des visuellen Managements
stellt sich die Situation am Genba hiufig
folgendermalBen dar: Es gibt viele unno-
tige bzw. zur Zeit nicht benotigte Teile.
Es gibt viel Sucharbeit, es wird viel
gestapelt, man stolpert iiber herumlie-
gende Gegenstinde, es entstehen
Schlagkerben. Es ist nicht erkennbar, ob
die Situation normal oder gestort ist, es
wird sehr viel tberfliissige Arbeit ver-
richtet.

Das »1 S« (Aussortieren der nicht beno-
tigten Teile) ist der wesentliche grundle-
gende Schritt, an dem man nicht vorbei-
kommt. Die Arbeit wird bis zum »4 S«
oder »5 S« kontinuierlich weitergefiihrt.
Eine schleppende Umsetzung fiihrt zu
keinem Ergebnis. Hat man sich einmal
fiir die »6 S« entschieden, sollte inner-
halb von ein bis zwei Monaten ein
bestimmtes Niveau angestrebt werden.
Dazu ist es notwendig, planmifBig eine
Kampagne zu organisieren. Es geht
darum, unter praktischer Mitwirkung al-
ler Beteiligten ein System aufzubauen,

1. Schritt 1: Die »6 S«

bei dem in der Produktion die bendtigten
Teile in notwendiger Stiickzahl zum ge-
forderten Zeitpunkt vorhanden sind.
Gleichzeitig muf3 bei jedem einzelnen
eine kontinuierliche BewuBtseinsreform
stattfinden.

Schritt 1 der Umsetzung

SEIRI
(Aussortieren der nichtbenétigten
Teile)

Gesichtspunkt 1

Hierbei kommt es auf schnelles Handeln
an, d.h. kurzentschlossen wegwerfen
oder entfernen.

Gesichtspunkt 2

Bei der Umsetzung wird ein Bereich
bestimmt, der mindestens zwei Meter
von der Linie entfernt ist. Dort werden
alle entfernten Teile gesammelt. Wenn
man glaubt, da man ein bestimmtes
Teil doch bendtigt, so darf man es nicht
einfach an die Linie zuriickbringen, son-
dern gibt es in einen Mehrwegbehiilter.
Sobald es an der Linie gebraucht wird,
a6t man es zusammen mit den benotig-
ten Werkzeugen flieBen. Der Begriff
»flieBen« ist hier sehr wichtig. Nach
Ende der Nutzung an der Linie flie3t der
Behilter an die durch die Adresse defi-
nierte Stelle im Regal zuriick (siehe
hierzu auch den Punkt Seiton).
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1.1 DiE »6 S«

Die »6 S« sind die Grundlage aller Arbeit
(Durch die verbesserte Gestaltung des Arbeitsumfeldes wird das Niveau der
Arbeitssicherheit, der Qualitat und der Produktivitat angehoben.)

Schritt 3 der Umsetzung

Der Begriff »nicht

Schritt 2 der Umsetzung A benttigt« ist ein
zeitabhangiger
Schritt 1 der Umsetzung Begriff.
SEIRI: Benétigte und nichtbenétigte Teile voneinander
Konsequente L it .
. trennen und die nichtbenétigten Teile sofort
farbliche Absetzung, entfernen
Regale und Behalter ’
aneinander anpassen,
Transportwagen, SEITON:  Die benétigten Teile flr jeden nachvollziehbar so auf
Spezialwerkzeuge definierte Platze stellen, daB man einen guten Zugriff
1 darauf hat. I
Ein System \
schaffen, in dem

SEISO:  Grindliche Reinigung nichts mahr

verschmutzt wird

SEIKETSU: Den durch SEIRI, SEITON und SEISO geschaffenen
Zustand erhalten

Die einem als
Organisator, Mitglied
der Belegschaft
auferlegten Aufgaben

korrekt ausfiihren SHITSUKE:  Arbeit in der richtigen Art und Weise durchfiihren

SHUKAN: Das Erlernte und Angeordnete verinnerlichen

Gesichtspunkte 1 Solange die Fahrwege verschmutzt sind, gibt es noch jede Menge
Kaizenbedarf

1 Mit schmutziger Arbeitskleidung werden keine guten Produkte erzeugt

1 Es ist wichtig, Gutes nachzumachen!
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Schliisselbegriffe

Der Begriff »nichtbendtigte Teile« ist
ein zeitabhingiger Begriff (Teile, die
wihrend einer Stunde nicht benutzt wer-
den, sind an der Linie nicht nétig).

Aspekt 1

Das Entfernen der Teile von der Linie
muf} durch die Werker erfolgen. Dies
darf auf keinen Fall durch die Manager
oder Meister geschehen (es kann zu
groBer Unzufriedenheit unter den Wer-
kern fiihren). Dabei ist es wichtig, den
Sinn der Mafnahme klarzumachen.
Wenn sich viele nichtbendtigte Teile an
der Linie befinden, so bedeutet das nicht
nur, da3 die verschiedenen Arten der
Verschwendung iiberdeckt werden, son-
dern auch, dafl die Werker wihrend ihrer
Wartezeiten irgendwelche tiberfliissigen
Arbeiten vornehmen. Auf diese Weise
konnen sie vorgeben, daf sie keine War-
tezeiten hitten. Genau das gleiche 146t
sich auch fiir Biiros sagen. Auch dort
gibt es neben den wirklich bendtigten
Unterlagen und Schriftstiicken eine
Menge totes Material, das auf jeden Fall
entfernt werden muf3.

Aspekt 2

Die entfernten Regale, Forderbinder,
Arbeitstische, Transportwagen, Werk-
zeuge und Halterungen miissen in einem
bestimmten Bereich des Werks zusam-
mengefalit werden, um sie gegebenen-
falls an anderen Linien bzw. an neu
anlaufenden Linien einsetzen zu kon-
nen. Die Erfahrung zeigt, dafl dies héu-
fig vorkommen kann.

1. Schritt 1: Die »6 S«

Aspekt 3

Es gibt Grenzfille, in denen es schwie-
rig ist, zu beurteilen, ob ein Teil notwen-
dig oder unndtig ist. Im Zweifelsfalle
sollte man es als unnétig klassifizieren.

SEITON
(Aufraumen der benoétigten Teile)

Nach dem Aussortieren geht es darum,
die verbliebenen bendtigten Teile zu
ordnen. Fiir jeden muf} erkennbar sein,
was sich wo in welcher Anzahl befindet,
so dal} er einen optimalen Zugriff darauf
hat. Es gibt viele Bereiche, die auf den
ersten Blick sehr aufgerdumt wirken.
Wird jedoch ein Teil benétigt, mul3 hédu-
fig erst gesucht bzw. miissen erst davor-
stehende Teile entfernt werden.

Gesichtspunkt

Genau wie bei Kleinteilbehiltern ist es
wichtig, die Breite der jeweiligen Ab-
lage- oder Stellfliche klein zu halten.
Man gewinnt dadurch viel Platz. Die
Tiefe sollte ebenfalls moglichst klein
sein. Nicht nur fiir die Produkte, auch
fiir die Einzelteile, Werkzeuge und Hal-
terungen muf} das »first in-first out«-
Prinzip gelten.

Schliisselbegriffe

Schnell, griindlich und energisch vorge-
hen. Gute Beispiele nachahmen!

Aspekt 1

Die fiir das Umriisten benétigten Werk-
zeuge, Formen, Halterungen, Schrau-
ben, Muttern usw. miissen so angeordnet
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.2 MAnZUSiFEoEne [Forhn CEr »6 S«

Schritte zur Umsetzung von SEIRI, SEITON
(Teil 1 der anzustrebenden Form)

Die Bedeutung des zeitabh&ngigen Begriffs »nichtbendtigt« an Produktionslinien mit groBer
Produktvielfalt und SEIRI- und SEITON-Methoden mit Hilfe von Transportwagen

Schritte der Umsetzung

1.Von einer bestehenden Linie werden die momentan nichtbenétigten Teile, Werkzeuge, Ablagen, Modelle, Aushénge,
Reinigungsmittel, Hilfsstoffe usw. zunachst einmal entfernt. Was nicht mehr gebraucht wird, wird sofort weggeworfen.

2.Die entfernten Teile werden an einer Stelle zusammengetragen, und je nach Verwendungszweck bzw. ProzeBstation
in entsprechende Mehrwegbehalter gelegt. Die Schritte 1 und 2 der Umsetzung bestimmen das Niveau der ersten
beiden S (SEIRI und SEITON) = bei mangelnder Konsequenz muB man sich darauf gefaBt machen, daB die ganze

Aktion wiederholt werden muB.
3. Die Bearbeitungswerkzeuge und Halterungen werden je nach bearbeitetem Werkstlick bzw. Bearbeitungsschritt
zusammen mit den fir das Umristen benétigten Werkzeugen und MeBvorrichtungen in ein speziell dafir eingerichtetes

Regal gestellt.
4. Reinigungsmittel, Hilfsstoffe und Werkzeuge fiir die spanende Bearbeitung kommen in ein gesondertes Regal.

Dies ist entweder ein
fertig vorbereiteter Spezialtrans-
portwagen fiir Teil B oder ein Vielzweck-
transportwagen, auf den die fir die
Bearbeitung des Teils B notwendigen
Werkzeuge und Halterungen aus dem
Werkzeug- und Halterungsregal fiir
das Teil B in der Reihenfolge der Be-
arbeitungsstationen gepackt
werden.

Uber die unten dargestellte Linie flieBt das Teil B.
Nur die fir die Bearbeitung des Teils B notwendigen Werkzeuge,
MeBvorrichtungen, Arbeitsvorschriften befinden sich an der Linie.

Regal fir
Werkzeuge
und
Halterungen

Vor-
material Regal fir Werk-
1. ProzeB- 2 und Ein- zeuge der
8. ProzeB- ||7. ProzeB-|| 6. ProzeB- 5. 4. ProzeB- station zelteile fir spanenden
station station station station (Maschine) Bearbeitung

T TR TR T / <
! - fertig be-
Werker PO lampe arbgitete
A0~ ] - (gelb) 1[]
/ R ' o / AN

Sy ey ey ey - _ egalf[]r
. 2 2 2 2 Hilfsstoffe

. 10. ProzeB- 1. 12. |[13][ 14 15. 17 ] Uow

station ProzeB- 0 -

station station D D D D
DC B
Werkzeug- 6
bereitstellung fir 5 Warenhaus 8 Warenhaus
fur Teil A

die Stationen 9,
10 und 11
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Fortsetzung von Abbildung 1.2

(Bewegung 1 in der Skizze).

Wenn die Bereitstellung in
der oben beschriebenen
Weise erfolgt, befinden sich
wirklich nur die zum

jeweiligen Zeitpunkt
bendtigten Werkzeuge an
der Linie.

Sobald die Bearbeitung des Teils B beendet ist (wenn Hand an das letzte Teil gelegt wird), wird die Ruflampe betatigt.
1. Der Logistiker stellt eine Palette mit Vormaterial fiir das als néchstes die Linie durchlaufende Teil C bereit

2. Mit dem fur Teil B benutzten Transportwagen werden die fiir die Produktion von Teil C benétigten Bearbeitungswerkzeuge,
Halterungen, Umrlstwerkzeuge, MeBvorrichtungen, Arbeitsvorschriften, die sich in Mehrwegbehaltern befinden, an
die mit einem schwarzen Punkt markierten Stellen gebracht (Bewegung 2 — 7).

3.Gleichzeitig werden die Werkzeuge usw. fur Teil A, das vor Teil B gefertigt wurde, eingesammelt (Bewegung 3 — 8).

Hierdurch wird die Verschwendung, die beim Suchen der fur die
Bearbeitung notwendigen Werkzeuge auftritt, vollstandig eliminiert.
Da auch die jeweils notwendigen Arbeitsvorschriften mitgeliefert
werden, muB der Mitarbeiter nicht alle Einzelheiten im Kopf haben.
Er kann sich vor Ort das notwendige Wissen kurzfristig aneignen.
Hierdurch ist die Synchronisation der Informationen gewahrleistet.
Dieses System kann sogar fir die Bereitstellung des Materials fiir
die Reinigung am Ende der Schicht verwendet werden.

werden, daf} sie satzweise an ihren Ein-
satzort angeliefert werden konnen (Abb.
1.3). Die Art und Weise, in der Werk-
zeuge und Halterungen bereitgestellt
werden, ist ein wichtiges Kaizenthema.
Auf diesem Gebiet sind viele Schitze zu
heben:

(1 farbliche Unterscheidung (nach Typ,
Prozef3station, Maschine, Verwen-
dung usw.)

(1 Adressen
nung)

(Stellflachenkennzeich-

1 Einsatzgebiet (Produktbezeichnung,
Bezeichnung der ProzeBstation usw.)

[d Erstellen einer Arbeitsvorschrift,

wenn notwendig

Die hier erwdhnten Inhalte werden in
Kapitel 6 detailliert erldutert.

1. Schritt 1: Die »6 S«

Aspekt 2

Die Rasterlinien der Werkshalle und die
Fahrwegkennzeichnungen miissen exakt
aufgebracht werden (im rechten Winkel
zu den Pfeilerreihen der Werkshalle
bzw. parallel dazu). Davon ausgehend
wird das Layout der Regale, der Abstell-
fldchen fiir Transportwagen und der Pro-
duktionslinien entworfen. Entsprechen-
des gilt auch fiir die Anzeige- und Infor-
mationstafeln.

Der Meister wihlt sich einen Platz aus,
von dem aus er seinen gesamten Zustdn-
digkeitsbereich liberschauen kann. Aus
dieser Position kann er erkennen, ob bei
den Werkern, an den Maschinen oder auf
den Stellflichen irgendwelche Abwei-
chungen vom Standard auftreten. Von
hier aus wird auch das visuelle Manage-
ment geleitet.
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