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1. Warum kann dieser Lehrgang fur Sie bzw. Ihr Unter-
nehmen von Nutzen sein?

= LOsung von technischen und organisatorischen Problemen

= Gezielte und sichere Ursachenfindung bei Storungen und Problemen

= Klarung und Beendigung von schwierigen Entscheidungssituationen

=  Ermittlung von ,Vorbeugenden Massnahmen* zur Fehlervermeidung

= Projekte erfolgreich starten und inhaltlich logisch strukturieren

= Ausbildung von kompetenten LEAN MANAGEMENT TOOL-Moderatoren
= Erfolgreiche Moderation und Fihrung von Arbeitsgruppen

= LOsung von Konfliktsituationen auf Basis des EISBERGMODELLS.

dies sind die wichtigsten Qualifizierungsziele fur die Teilnehmer an dem im Folgenden beschriebenen
ASA/LMT-Zertifikationslehrgang der Steinbeis-Hochschule Berlin (SHB). Der Schwerpunkt
dieses praxiserprobten Schulungskonzepts liegt in der Wissensvermittlung zur Strategie der SEP-Me-
thode und zum erfolgreichen Einsatz ihrer Moderations-TOOLS im Unternehmen liegt (Bild 1).

Bild 1 Bedeutung und Einsatz der SEP-TOOLS in den Unternehmensprozessen
(Quelle MTU Friedrichshafen GmbH)

Warum diese Qualifizierung fur die Teilnehmer personlich, fur ihre Unternehmen, die eine Teilnahme
ermdglichen und damit fur die Wirtschaft unseres Landes zur Verbesserung der Innovationsfahigkeit
im weltweiten Wettbewerb von besonderer Bedeutung ist, geht aus der nachfolgenden, kritischen
Situationsdarstellung hervor, deren Problematik zwar allseits bekannt ist, aber leider nur selten offen
ausgesprochen wird.
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Verschwendung von Arbeitszeit im Unternehmen !!

Das Stuttgarter Fraunhofer Institut fur Produktionstechnik und Automatisierung (I1PA) hat
2006 im Rahmen einer umfangreichen Studie zusammen mit dem Bad Homburger Kaizen Institut
verdffentlicht, dass in den Verwaltungen deutscher Unternehmen rund ein Drittel der Arbeitszeit ver-
schwendet wird. Die Ergebnisse dieser Forschungsarbeiten unter Leitung von Prof. Dr.-Ing. Engel-
bert Westkédmper, als Vorganger des heutigen IPA/IFF-Institutsleiters Prof. Dr.—Ing. Thomas
Bauernhansl, lassen sich wie folgt zusammenfassen:

Doppelte Bearbeitung, unndtige Korrekturen und Ruckfragen, lange Durchlaufzeiten,
Ausufern von Besprechungen, ineffektiver Umgang mit der EDV — dies waren die nachge-
wiesenen Hauptursachen fur die Verschwendung. Wenn die MalRnahmen des LEAN MA-
NAGEMENTS konsequent im LEAN OFFICE umgesetzt wirden, konnte nach Aussagen des
Forschungsteams ein Effizienzgewinn von 30%b erzielt werden. Damit gilt es, dieses hohe
Ratiopotential zur weiteren Verbesserung der Wettbewerbs- und Innovationsfahigkeit
unserer Unternehmen zu nutzen.

Scheitern von Projekten und QM-Tools !!

Die Anzahl der seit Jahrzehnten angebotenen Projektmanagement-TOOLS ist nahezu unuber-
schaubar. Unsummen werden in PM-Seminare, PM-Beratung und PM-Coaching investiert. Trotz
dieser intensiven Bemihungen zur Verbesserung der Projektorganisation kommen wissenschaftlich
fundierte und seriése Untersuchungen immer wieder zu der erntichternden Erkenntnis, dass Uber 70%
aller Projektvorhaben ihre Zielvorgaben nicht erreichen, oder im schlimmsten Fall sogar abgebrochen
werden mussen (Bild 2).

Bild 2 H&ufigste Ursachen fur das Scheitern von Projekten
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Im Umfeld des QUALITATSMANAGEMENTS werden ebenfalls eine Vielzahl von QM-Tools und
TQM-Strategien angeboten, deren Einsatz nicht immer die vorgegebenen Ziele erreicht. Oft verge-
hen Wochen oder gar Monate, bis die Ursache fiir einen Schadensfall bzw. ein Problem im Unterneh-
men selbst oder extern bei Kundenreklamationen gefunden wird. Kritisch wird es vor allem dann,
wenn eine Problemldsung oder die Ursachensuche in einen Schadensfall trotz aller Bemiihungen und
langwieriger Recherchen nicht zielfihrend waren und somit hohe Regress- bzw. Kullanzforderungen
mit ggfs. zeit- und kostenintensiven, gerichtlichen Auseinandersetzungen anfallen.

Negativer Einfluss der SOFTFACTS !!

Organisationsexperten halten uns auf Basis des so genannten EISBERGMODELLS seit Jahrzehnten
vor Augen, dass der Erfolg jeglichen unternehmerischen Handels und damit die Durchfihrung von
Change-Prozessen und Projektvorhaben nur zu 20 bis 30% von den sogenannten HARDFACTS
und bis zu 70 bis 80% von den so genannten SOFTFACTS abhangt _(Bild 3).

Bild 3 Das EISBERGPRINZIP als Metapher der Ganzheitlichkeit (Quelle hspAG)

Eine Kooperation von Copyright © 2012 Dr. -Ing.
habil. Franz Otto Vogel -6 -



Das Potential unserer Human-Ressources und die Motivationsbereitschaft unserer fachlich versier-
ten Mitarbeiter wird nur unzureichend genutzt. Damit liegt in unserer Wirtschaft, ebenso wie in staatli-
chen Institutionen und anderen Organisationseinheiten ein immens hohes Ratiopotential brach. Die-
se Verluste sollen durch die Schulung und den Einsatz der im ASA/LMT-Zertifikationslehrgang
angebotenen, praxiserprobten LEAN MANAGEMENT TOOLS SEP und GAPM nicht vollstéandig ver-
mieden aber zumindest so weit wie mdglich minimiert werden.

Unsere motivierten Mitarbeiter, die in ihrem Projekt- bzw. in ihrer Arbeitsgruppe unter
Leitung eines erfahrenen Projektleiters oder Team-Moderators ihre Erfahrungen und
Fachwissen einbringen kdnnen, das ist das Potential, das wir nutzen und férdern mussen.

Dies kann nur durch eine praxisorientierte Qualifizierung von Projektleitern und Modera-
tions-Professionals erreicht werden, die darauf spezialisiert sind, unter Einsatz von
»Schlanken* TOOLS im Sinne einer LEAN MANAGEMENT-Strategie zu agieren.

Damit wird der in dieser Ausarbeitung beschriebene ASA/LMT-Zertifikationslehrgang den
Zielsetzungen der seit Jahrzehnten propagierten und erfolgreich umgesetzten LEAN MA-
NAGEMENT- und KAIZEN-Strategien

= zur Vermeidung von Verschwendung in allen Unternehmensbereichen und
* zur kontinuierlichen Einleitung von Verbesserungsmaf3nahmen

vollauf gerecht.

Die Schulung und der Praxiseinsatz der in diesem Lehrgang vermittelten LEAN MANAGEMENT
TOOLS SEP und GAPM ist jedoch nur dann vom Erfolg gekront, wenn das obere und mittlere Mana-
gement die Ausbildung der Mitarbeiter und deren Einsatz top-down einfordert, aber auch motivierend
und grof3ziigig finanziell unterstitzt. Diese Voraussetzungen sind in vielen Unternehmen leider immer
noch nicht gegeben, wie aus der oben erlauterten Situationsdarstellung hervorgeht.

Das Beispiel TOYOTA liefert den Beweis daflr, dass sein vor Jahrzehnten erfolgreich konzipiertes und
eingeflhrtes Ausbildungs- und Qualifizierungskonzept zu den Spitzenleistungen seiner Mitarbeiter und
damit zum Unternehmenserfolg gefuhrt hat. Fir die Hoherqualifizierung bis zum Abteilungsleiter wur-
den ca. 10 Jahre eingeplant, wie aus einschlagigen Literaturquellen hervorgeht.

Mit der weltweiten Ausweitung der Unternehmensaktivitdten konnte TOYOTA dieses Prinzip der Mit-
arbeiterqualifizierung nicht aufrecht erhalten. Organisationsexperten sehen darin u.a. einen Grund fr
die Qualitatsprobleme und die daraus resultierenden TOYOTA-Ruckrufaktionen in den vergangenen
Jahren.
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2. Zielsetzungen des ASA/LMT-Zertifikationslehrgangs

Die German Aerospace Academy (ASA) und die Steinbeis-Hochschule Berlin (SHB) verfolgen
mit der Aufnahme des ASA/LMT-Zertifikationslehrgangs das Ziel, die vorher beschriebene Situa-
tion in unseren Unternehmen zu verbessern und die geschilderten Probleme zu minimieren. Die pro-
fessionelle Weiterbildung und Qualifizierung der Mitarbeiter ist insbesondere fir solche Unternehmen
unabdingbar, die ihre Innovationsfahigkeit im weltweit zunehmenden Konkurrenzkampf unter Be-
weis stellen miissen.

Diese Zielsetzung ist insbesondere fur Kleine und mittlere Unternehmen - KMU anzustreben, die
sich die groRen Bildungsbereiche und Weiterbildungs-Akademien der Grolunternehmen nicht leisten
kénnen. Sie haben jedoch die Chance, von den Erfahrungen der Grof3en zu profitieren, indem sie aus-
gewahlte und geeignete Mitarbeiter am ASA/LMT-Lehrgang teilnehmen lassen. Die professionelle
Schulung und das praxisorientierte Coaching der Seminarteilnehmer anhand von Praxisfallen aus ih-
rem eigenen Arbeitsbereich macht sie zu Moderations-Profis fir die Anwendung der LEAN MANA-
GEMENT TOOLS (LMT) in ihrem Unternehmen.

Fur die fachliche Leitung des ASA/LMT-Lehrgangs konnte Herr Dr.-Ing. habil. Franz Otto Vogel
gewonnen werden, der in seiner langjahrigen, aktiven Zeit bei der MTU Friedrichshafen GmbH,
einem Tochterunternehmen der Tognum AG neben der Gestaltung der 1V-Systeme die im Folgenden
beschriebenen, praxiserprobten Moderations-Tools

SEP - Systematische Entscheidungsfindung
und Problemldsung
und

GAPM - Ganzheitliches Projektmanagement

Dr.-Ing. habil. Franz Otto Vogel

in Kooperation mit der GESELLSCHAFT FUR MANAGEMENT- METHODIK MBH (GMM), Wies-
baden und J.C. Fendrich, Hamburg konzipiert und erfolgreich eingefiihrt hat.

Diese TOOLS haben mit dazu beigetragen, dass die Entwicklungs-, Produktions- und IV-Systeme der
MTU immer state of the art waren und heute noch sind. An dieser Entwicklung war der ASA-Lehr-
gangsleiter in den Jahren 1977 bis 2004 maRgeblich beteiligt, wie aus seinen zahlreichen Veroffentli-
chungen und dem im Jahre 1992 im CARL HANSER Verlag, Munchen erschienenen Fachbuch
,»CIM und LOGISTIK im Unternehmen* hervorgeht.

Damit ist dieses Seminarangebot eine optimale Ergédnzung zu den Steinbeis- Zertifikationslehrgangen

* Innovation Professional und

* PROJEKTMANAGEMENT in AEROSPACE,
in denen die German Aerospace Academy (ASA) geeignete und motivierte Mitarbeiter aus innova-
tiven Unternehmen zu Innovations- und Projektmanagement-Experten qualifiziert und zertifiziert.
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3. SEP—TOOL Systematische Entscheidungsfindung und
Problemlésung (SEP)

Vielfach beobachtete und nachgewiesene Probleme in unseren Unternehmen bzw. Organisationsein-
heiten und Institutionen aller Art, lassen sich beim kritischen Hinterfragen wie folgt zusammenfassen:

. Unsystematisches Vorgehen bei der Problemlésung und Ursachenfindung
. Keine einheitliche Sprachregelung

. Zu geringe Kommunikationsbereitschaft

. Lange Besprechungen mit wenig konkreten Ergebnissen

. Zu starker Einfluss von Emotionen und Politik

. Zu wenig methodische, logisch strukturierte Denkprozesse

. Ungenugende Nutzung des geistigen Potentials der Mitarbeiter

. Lange Entscheidungsphasen und -prozesse

. Zu wenig Risikoabsicherung bei komplexen Aufgabenstellungen

. Zu viele Konflikte und ungeldste personelle Auseinandersetzungen.

Die Richtigkeit dieser kritischen, aber auch ehrlichen Bestandsaufnahme wird in der eingangs zitierten
IPA-Studie aufgrund wissenschaftlich fundierter Untersuchungen vollauf bestétigt.

Zur Erzielung guter Arbeitsergebnisse und Resultate bei unternehmerischen Aktivitéaten aller Art ist
eine schnelle und klare Verstéandigung untereinander nétig. Die Beteiligten missen den Weg kennen,
der eindeutig und sicher zum Ziel fiihrt. Ein gangbarer Weg ist die Anwendung der SEP-Methode mit
ihrer logisch-systematischen Vorgehensweise zur rationalen PROBLEMLOSUNG, sicheren ENT-
SCHEIDUNGSFINDUNG und zielorientierten PROBLEMVERHINDERUNG im Sinne eines ,,schlan-
ken“ FMEA-Prozesses, wie aus den nachfolgenden Erlauterungen hervorgeht.

Der Erfolg eines Unternehmens oder eine anderer Form von Organisationseinheiten wird malfgeblich
beeinflusst durch die Qualifikation des Managements und deren Mitarbeiter auf allen Ebenen der
Unternehmenshierarchie. Vorhandene Informationen, Fachwissen und Erfahrung sind die Vorrausset-
zung und der Garant fur gute Arbeitsergebnisse, die sich im Unternehmenserfolg wieder spiegeln.

Die Qualitat der Informationen, das Fachwissen der beteiligten Personen und deren Erfahrung kénnen
einer Qualitatskontrolle unterzogen und bei vorhandenen Defiziten optimiert werden. Die zwischen der
unternehmerischen Aufgabenstellung und dem Unternehmensergebnis liegenden DENKPROZESSE
der FUhrungsmannschaft und deren Mitarbeiter jedoch nicht. Diese Problematik liegt in der Undurch-
sichtigkeit unseres Denkens begriindet.

Im unteren Bereich von Bild 4 wird am Prinzipbild eines Projektors veranschaulicht, wie die SEP-Me-
thode uns bei der Erzielung von guten Arbeitsresultaten unterstiitzen mdchte. Vorausgesetzt sei, dass
die geistige Energie, die Motivation im Sinne der Projektionslampe und die fir den Arbeitsprozess er-
forderlichen Informationen, das Fachwissen und die Erfahrung in ausreichendem Umfang vorhanden
sind.

Damit der Projektor ein scharfes Bild auf der Leinwand erzeugt, benétigt er eine geeignete Linse. Im
Ubertragenen Sinne bendtigen wir in unseren Arbeitsprozessen systematische DENKPROZESSE,
um klare Resultate zu erzielen. Die in einem SEP-Prozess angewandte SEP- Fragetechnik, die bei
der Moderation eines Arbeitsteams bei Einsatz der SEP-TOOLS zur Anwendung kommt, Ubernimmt
quasi die Funktion der Linse und sorgt dafiir, dass die DENKPROZESSE der Teilnehmer ohne negati-
ve Beeinflussung der Kreativitdt in einer logisch-systematischen Reihenfolge ablaufen. Aufgabe des
SEP-Moderators ist es, dafiir zu sorgen, dass die Prozessfolge im Frage- und Antwortwechsel zwi-
schen ihm und seinen Teammitgliedern konsequent eingehalten wird.

Eine Kooperation von Copyright © 2012 Dr. -Ing.
habil. Franz Otto Vogel -9 -



Bild 4 Zielsetzungen beim Einsatz der SEP-TOOLS (Quelle GMM, Wiesbaden)

Die GMM, Wiesbaden fasst schon friih in den 80er Jahren die in der Grafik genannten Zielsetzungen
des Unternehmens - die ebenso die Ziele der SEP-Methode sind - wie folgt zusammen:

Klare Resultate durch Einsatz ,,Systematischer Denkmethoden* !

Die SEP-Fragetechnik ist das Werkzeug fiir den SEP-Moderator, dessen Handhabung und deren
Einsatzmdglichkeiten er im ASA/LMT-Zertifikationslehrgang erlernen soll. Wenn die SEP-Metho-
dik beherrscht wird und zur Anwendung kommt, bringt sie deutlich erkennbaren und seit Jahrzehnten
nachgewiesenen Nutzen in Form von

= Transparenten Probleml6sungs- und Entscheidungsprozessen

= Besseren Besprechungsresultaten bei geringerem Zeitaufwand

= GroRerer Entscheidungssicherheit und -bereitschaft

= Entlastung der Entscheider auf jeder Fuhrungsebene durch sinnvolle
Mdoglichkeiten zur Delegation ohne Qualitats- und Informationsverluste

= Straffung des Berichtswesens und der Besprechungsprotokolle

= Steigerung der Fuhrungsqualitat und der Mitarbeitermotivation

= Bessere Verkaufserfolge und héhere Gewinne durch Optimierung und
Verschlankung der Prozessablaufe zur integrierten Auftragsabwicklung.

= Verbesserung der Produktivitat in den SEP-Einsatzbereichen.
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3.1 Vernetzung der SEP-TOOLS SA, PA, EA und APP

Das SEP-Toolpaket kommt bei der Moderation der vier SEP-Denkprozesse

= SITUATIONSANALYSE (SA)
= PROBLEMANALYSE (PA)
= ENTSCHEIDUNGSANALYSE (EA)

* ANALYSE POTENTIELLER PROBLEME (APP)

zum Einsatz, wie aus der Darstellung in Bild 5 hervorgeht.

Die Ausgangssituation flir den Einstieg in den SEP-Prozess ist die Erkenntnis ,,Ich muss oder soll-
te handeln. Danach muss die Aufgabenstellung in der Arbeitsgruppe préazise definiert und das ge-
meinsame Vorgehen festgelegt werden. Der SEP-Moderator beginnt mit der SITUATIONSANALY -
SE (SA), nach deren Prozessdurchlauf feststeht, ob im Rahmen einer PROBLEMANALYSE (PA) die
unbekannte Ursache fiir ein Problem bzw. eine Stérung gefunden werden muss, oder das SEP-Team
im Rahmen einer ENTSCHEIDUNGSANALYSE (EA) die beste Alternative finden soll. Die ANALYSE
POTENTIELLER PROBLEME (APP) wird dann gestartet, wenn es darum geht, bei risikobehafteten
Planungsaufgaben oder Projekten praventive Malinahmen zu ermitteln, um Probleme so weit wie
mdglich zu verhindern.

Bild 5 Die SEP-Methode und die Vernetzung ihrer vier Denkprozesse SA, PA, EA und APP
(Quelle GMM, Wiesbaden)
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Die Qualitat der Arbeitsergebnisse héangt mafligeblich davon ab, wie gut die Zusammenarbeit zwi-
schen Moderator und seinem Team funktioniert und evtl. auftretende Konfliktsituationen gekléart wer-
den konnen. Dabei geht es um den Umgang mit den SOFTFACTS. Die HARDFACTS auf Basis der
SEP-TOOLS funktionieren, wie ihr erfolgreicher Einsatz in der Praxis immer wieder bestatigt.

Bild 6 vermittelt einen Eindruck darliber, welcher SEP-Prozess bzw. welches SEP-TOOL fir wel-
chen Anwendungsfall eingesetzt werden kann und welche Vorteile dabei zu erzielen sind.

Bild 6 Direkte Ziele und Einsatzmdglichkeiten der SEP-TOOLS SA, PA, EA und APP
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3.2 Einsatzmoglichkeiten und Nutzen der SEP-TOOLS

Der jeweils zum Einsatz kommende und fir die Anwendung sinnvolle SEP-Prozess wird entweder
vom Auftraggeber selbst dem SEP-Team vorgegeben und/oder von den Workshop-Teilnehmern im
Rahmen der SITUATIONSANALYSE-(SA) bestimmt. Uber die Beantwortung der vom SEP-Mode-
rator gestellten SA-Prozessfragen

= Liegt eine ABWEICHUNG bzw. ein PROBLEM vor?
= |st die URSACHE unbekannt?

= Wollen wir die URSACHE jetzt kennen lernen?

= Haben wie eine WAHL?

= Mdussen wir einen PLAN absichern?

durch die Teilnehmer wird der sichere Einstieg in den nachfolgenden PA-, EA- oder APP-Prozess
bestimmt. Im ASA/LMT-Zertifikationslehrgang erhalten die Auszubildenden die vom Lehrgangs-
leiter erstellte SEP-Kurzanleitung, das seit Jahrzehnten erfolgreich genutzte und praxiserprobte
TOOL fur den SEP-Moderator.

Bei einer professionell geleiteten SEP-Moderation und der richtigen Zusammensetzung des SEP-
Teams in dem INFORMATIONEN, FACHWISSEN und ERFAHRUNG vorhanden sind, kénnen die

im SA-Prozel} ermittelten und zu bearbeitenden Aufgabenstellungen mit hohem Ratiopotential und
optimalen Erfolgsaussichten geldst werden:

= Losung von komplexen technischen, aber auch organisatorischen Problemen
in allen Unternehmensbereichen (intern/extern)

= Losung und Klarung von schwierigen, technischen, organisatorischen, aber
auch politischen Entscheidungssituationen

= Losung von Konflikten zwischen Unternehmen, Kunden und Lieferanten bei
Regress- bzw. Kulanzverhandlungen und juristischen Auseinandersetzungen

= Systematische Ermittlung von ,Vorbeugenden MalRnhahmen* zur Verhinderung

von Problemen bei kritischen, komplexen Planungsvorhaben und Projekten
nach dem Prinzip der im Qualitatsmanagement angewandten FMEA-Methode.

Der Nutzen der SEP-Anwendung héngt logischerweise von der Anwendungsintensitat ab. Hierbei
sind die in Bild 7 genannten Einsparungspotenziale durchaus realistisch:

= Einsparung ungenutzter Zeit- und Kapazitatsressourcen 10-30 %0

= Kostensenkung in den jeweiligen Unternehmensbereichen 10-30 %

= Produktivitatssteigerung in den direkten und indirekten Bereichen 10-30 %o
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Bild 7 Quantifizierbarer Nutzen und direkte Einsparungen beim Einsatz der SEP-TOOLS

Den Lehrgangsteilnehmern wird im Verlaufe des ASA/LMT-Zertifikationslehrgangs die Gelegen-
heit geboten, von dem in drei Jahrzehnten gewonnenen Erfahrungspotential des Lehrgangsleiters zu
profitieren. Dabei werden sie die Vorteile und Nutzenpotentiale der SEP-Methode bei der Bearbei-
tung ihrer eigenen Praxisfalle aus ihrem Unternehmen selbst erkennen. Ca. 50% der Seminarzeit steht
hierfir zur Verfigung, wodurch das notwendige Coaching der Seminarteilnehmer und der monitéare
Nutzen des Investitionsaufwandes fur die Teilnahme am ASA/LMT-Lehrgang gesichert sind.

Der Veranstaltungsleiter kann auf eine Vielzahl erfolgreich geleiteter SEP-Seminare und erfolgreich
moderierter SEP-Workshops verweisen, u.a. bei den Vorzeige-Unternehmen

= MTU Friedrichshafen GmbH

= DAIMLER AG, Stuttgart

= B. Braun Avitum AG, Melsungen
= L’Orange, Stuttgart

= FEV GmbH, Aachen

= MTU Rotorion GmbH, Friedrichshafen
= B. Braun Aesculap AG, Tuttlingen
= CFC Solutions, Ottobrunn

= VODAFONE, Dusseldorf

= AIRBUS, Hamburg

= elcomax, Minchen

wie aus seiner in Bild 8 dokumentierten VITA hervorgeht.
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Bild 8 VITA des ASA/LMT-Lehrgangsleiters

Dabei wurden seit 1982 in den unternehmensinternen ein — bzw. mehrtagigen SEP-Workshops
nachgewiesene Einsparungen in Millionenhdhe erzielt. Die monatelange Suche nach einer unbe-
kannten Ursache fiir ein schwerwiegendes Problem konnte aufgrund der Fachkompetenz der Teilneh-
mer unter Anwendung der SEP-Logik in der SEP-PROBLEMANALYSE (PA) erfolgreich beendet
werden.

Die Ursache fur das Problem bzw. die Abweichung vom Sollzustand war gefunden. Gezielte Abstell-
maflnahmen wurden zum Abschluss der SEP-Workshops definiert, danach den verantwortlichen
Entscheidern présentiert und nach deren Freigabe an die zustandigen Fachbereiche weitergeleitet und
umgesetzt.

Ahnliche Erfolge konnten bei den Praxisanwendungen der SEP-EA und SEP-APP erreicht werden,
wobei die Vergangenheit jedoch gezeigt hat, dass die SEP-PA am héaufigsten angewandt wurde und
somit die gréfiten Einsparungen erbracht hat, wie die nachfolgend genannten Anwendungen bewei-
sen.

Praxisanwendung A

So konnte z.B. in einem dreitagigen SEP-Workshop die Ursache fur ein lange ungelostes,
technisches Problem bei einem politisch hoch brisanten Kulanzfall ermittelt werden.
Regressforderungen in Hohe von ca. 10 Mio. $ wurden verhindert.

Praxisanwendung B

Bei einem anderen Schadensfall bendtigten der SEP-Moderator und sein von ihm mode-
riertes SEP-Team nur 2 Tage, um im Workshop die Ausfall-Ursache einer komplexen An-
triebsanlage fir die Entscheider im Kundendienst plausibel zu machen. 4 Mio$ fur die Lie-
ferung des neuen Aggregates wurden nicht mehr in Rechnung gestelit.
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3.3 Zielgruppen und Ratiopotentiale der SEP-TOOLS in der
Unternemenshierarchie

Wie aus der vereinfachten Darstellung einer Unternehmensstruktur in Bild 9 hervorgeht, kann die
SEP-Methode prinzipiell auf allen Hierarchiestufen zum Einsatz kommen. In drei Jahrzehnten
SEP-Anwendung in den o.g. Unternehmen wurden Aufgabenstellungen sowohl auf Sachbearbeiter-
Ebene als auch direkt aus den Reihen des Top-Managements bearbeitet und erfolgreich abge-
schlossen.

Zielgruppen, Ratiopotentiale und Nutzen
der SEP-TOOLS

Ebene 1 Vorstand

Geschéftsfuhrung
Inhaber

Ebene 2 Fuhrungskrafte
aus allen Bereichen

Qualifizierte,
verantwortliche Mitarbeiter aus
allen Bereichen

Marketing = Kundendienst

Ebene 3

= \Vertrieb » Einkauf
= Versuch = Qualitatswesen
= Entwicklung = Personalbereich

Produktion Controlling

Ratiopotentiale und Nutzen

= Jeder Bereich arbeitet logisch, methodisch und
systematisch

EinreilRen der Bereichsschranken/- grenzen

Die Zusammenarbeit der Bereiche ist besser

Schnellere prézisere Problemldsung und Entscheidung
Hohere Produktivitat, bessere Qualitat, geringere Kosten

Optimale Nutzung des Potentials aller Ebenen

Bild 9 Zielgruppen und Ratiopotentiale der SEP-TOOLS in der Unternehmenshierarchie
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Mit der Umsetzung der in Bild 9 aufgefuhrten Hypothesen zum Einsatz der SEP-TOOLS waére rein
theoretisch das Optimum eines anzustrebenden Change-Prozesses erreicht. Die im unteren Bildteil
formulierten Zielvorgaben kdénnten eine optimale Nutzung des Ratiopotentials auf allen Hierar-
chieebenen bewirken. Damit wirde sicherlich der Traum eines jeden Organisationsentwicklers bzw.
SEP-Trainers in Erfullung gehen, da die in Bild 10 aufgefiihrten, nicht quantifizierbaren Nutzenpo-
tentiale in Form von indirekten Einsparungen Realitdt geworden wéren.

Bild 10 Nicht quantifizierbare Nutzenpotentiale der SEP-TOOLS

Die langjahrigen Erfahrungen des ASA/LMT-Lehrgangsleiters haben jedoch gezeigt, dass
dieses Wunschziel einer ganzheitlich ausgerichteten Unternehmenskultur, in der alle in
der gleichen Richtung ,,an einem Strick ziehen“, nur schwer oder um realistisch zu sein
gar nicht zu erreichen ist. Die SOFTFACTS lassen griufen!

Die Realitat in der Praxis - versteckt unter dem Mantel der SOFTFACTS - sieht in vielen hier nicht
aufgefiihrten Unternehmen leider anders aus. Die SEP-Prozesse machen zwangslaufig die Arbeitsin-
halte und Arbeitsergebnisse transparent - und diese Transparenz ist nicht immer gewollt. Ein weiteres
Hindernis ist der s.g. ,,not evented here Effect” mit den Ublichen Tricks und Rankespielen zur Ver-
hinderung von sinnvollen Rationalisierungsmafnahmen, die nicht aus den eigenen Reihen kommen.
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Hinzu kommt das weit verbreitete Bereichsdenken, da es trotz aller Mahnungen und Hinweise in
vielen Unternehmen bis heute immer noch nicht gelungen ist, die Bereichsschranken zwischen den
einzelnen Organisationseinheiten nieder zu reiBen. Wir reden sei Jahrzehnten von Gruppenarbeit,
schlanken Prozessen, flachen Hierarchien usw. — doch wie oft wurden diese absolut sinnvollen und
zielfuhrenden Strategien wirklich umgesetzt, wenn man kritisch hinterfragt ? Die SOFTFACTS haben
viel zu oft die Oberhand behalten und die Einleitung von wirksamen Rationalisierungsmalnahmen
erfolgreich verhindert.

Innovative Unternehmen, die die o0.g. Strategien ernst genommen und umgesetzt haben, sind heute
an der Spitze und haben ihre Uberlebensfahigkeit im weltweit harter umkampften Wettbewerb
gesichert, wobei sich allméhlich wieder die Erkenntnis durchsetzt, welche Vorteile der Entwicklungs-
und Produktionsstandort BRD bietet. Es wird zunehmend wieder ,rickverlagert®.

In diesem Zusammenhang sei auf die intensiven Bemuhungen des Instituts fur Produktionserhal-
tung e.V. - infpro verwiesen, deren 200 Mitglieder seit Jahren unter lhrem Vorstandsvorsitzenden
Dr. Prause diesen Standpunkt vertreten und im Rahmen ihrer vorbildlich organisierten Veranstaltun-
gen unter Hinzuziehung von Experten aus Wissenschaft, Beratung und Industrie propagieren
(www.infpro.org).

Ein wichtiger Bestandteil des ASA/LMT-Lehrgangs ist daher der offene Umgang mit Prob-
lemen bei der SEP-Anwendung bzw. -Einfuhrung. Dies geh6rt mit zur Ausbildung eines
LEAN MANAGEMENT TOOL-Moderators, damit er erkennt und darauf vorbereitet ist, wel-
che Hurden bei der Anwendung zu uUberwinden sind. Hierbei lernt er wichtige Tricks und
Tipps zum Umgang mit schwierigen Workshop-Teilnehmern kennen. AufRerdem erfahrt
er, wie er sich in eventuell auftretenden Konfliktsituationen bei seiner SEP-Moderation
behaupten kann (Bild 11).

Bild 11  Durchfiihrung eines SEP-Seminars im Seminarhotel
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Es wurde bereits erwéhnt, dass neben der Plenumsarbeit im Kreis der Lehrgangsteilnehmer ca.
50% der Lehrgangszeit fur die Bearbeitung konkreter Praxisfalle in kleineren Arbeitsgruppen genutzt
wird. Auf diese Weise ist sichergestellt, dass die Teilnehmer optimal fir ihren spéteren Einsatz im Un-
ternehmen gecoacht und qualifiziert werden.

Wie aus Bild 11 hervorgeht, werden bei der Moderation des SEP-Prozesses im SEP-Team drei ne-
beneinander stehende Flip-Charts eingesetzt. Diese Hilfsmittel sind nachgewiesener MaRen das op-
timale Instrumentarium zur erfolgreichen Moderation und Dokumentation einer langer andauernden
Gruppenarbeit.

Diese Aussage wird von erfahrenen Organisationsexperten bestétigt, die eine stundenlange Bea-
mer-Moderation und parallel dazu praktizierten EXCELL-Dokumentation als &ufRerst kritisch beur-
teilen, da der Seminar- bzw. Workshopleiter den dringend erforderlichen Kontakt zu den Teilnehmern
und somit seine Fuhrungskompetenz verliert. Die Leistungsfahigkeit moderner Digitalkameras sichert
die problemlose Dokumentation und Verteilung der Arbeitsergebnisse an die Lehrgangs-Teilnehmer, als
optimal geeignetes Hilfsmittel fur die Durchfihrung ihrer Transferarbeiten im Lehrgang und den
spateren Praxiseinsatz im Unternehmen.
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4. GAPM —Tool Ganzheitliches Projektmanagement
(GAPM)

Das aus der Praxis fur die Praxis entwickelte GAPM-Projektmanagement-TOOL verfolgt das
Ziel, die eingangs genannten Risiken, Schwierigkeiten und Probleme bei der Initiierung und der darauf
folgenden Abwicklung von Projektvorhaben auf ein vertretbares Minimum zu reduzieren.

Dabei kommen die Inhalte und Strukturen der in Bild 12 dokumentierten GAPM-Landkarte zur An-
wendung.

Bild 12 GAPM- Landkarte fur das Ganzheitliche Projektmanagement GAPM

Die GAPM-Strategie bericksichtigt bei der Anwendung ihrer PM-TOOLS alle Kriterien, die fir ein
erfolgreiches Veranderungsmanagement zu beriicksichtigen sind. Dies sind im Einzelnen

* Die SACHEBENE Was ist Gegenstand und die Struktur des Projektes?
= Die METHODENEBENE  Wie sind Planung, Steuerung, Teamarbeit organisiert?
* Die PERSONENEBENE Wie kooperativ verhalten sich die Personen im Projekt?

* Die SYSTEMEBENE Welche Bedingungen/polit. Krafte sind zu berucksichtigen?

Eine Kooperation von Copyright © 2012 Dr. -Ing.
habil. Franz Otto Vogel -20 -



Nach diesem Schema kommt auch beim GAPM-TOOL, analog zum Einsatz der SEP-TOOLS, der Er-
folgsfaktor SOFTFACTS im EISBERGMODELL zum Tragen, die wie eingangs bereits erwdhnt, zu
70 bis 80 % fur den Projekterfolg verantwortlich sind. Nur wenn die kooperative und interdisziplinare
Zusammenarbeit zwischen motivierten Projektmitgliedern, einem qualifizierten und kompetenten Pro-
jektleiter und den verantwortlichen Entscheidern bis hin zum TOP-Management funktioniert, kann
ein Projekt erfolgreich gestartet, logisch strukturiert und danach zielorientiert unter Einhaltung der
Regeln zum Durchlauf der vorgegebenen QUALITY-GATES abgewickelt werden (Bild 13).

Bild 13 Zu berucksichtigende Ebenen beim Einsatz der SEP- und GAPM-TOOLS

Die ASA/LMT-Lehrgangsteilnehmer erhalten analog zur SEP-Kurzanleitug zur Unterstitzung der
GAPM- Anwendung die vom Lehrgangsleiter und J.C. Fendrich, Hamburg entwickelte GAPM-
Kurzanleitung.

AbschlieRend sei an dieser Stelle klar und deutlich drauf verwiesen, dass der Schwer-
punkt des ASA/LEAN MANAGEMENT TOOL-Lehrgangs auf der Wissensvermittlung zur
SEP-Methode liegt, wie auch die Verteilung der Seminartage ausweist.

Eine detaillierte PM-Qualifizierung wird im Steinbeis-Zertifikationslehrgang PROJEKTMANAGE-
MENT in AEROSPACE der ASA angeboten, der damit eine optimale Erganzung zum hier beschrie-
benen LEAN MANAGEMENT TOOL EXPERT (LMT) - Lehrgang darstellt.

Teilnehmer, die die Chance haben, an beiden ASA-Lehrgangen teilzunehmen, sind fir vie-
le Eventualitaten beim Einsatz der LEAN MANAGEMENT TOOLS im rauhen Praxisgesche-
hen gewappnet.
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5. Realisierbare Synergieeffekte bei Vernetzung der
SEP-Methode mit den etablierten Organisations-
Methoden Six Sigma, FMEA und 8D-Report

In den nachfolgenden Ausflihrungen mochte der ASA/LMT-Lehrgangsleiter seine schon vor Jahren
gepragte und mit vielen Experten diskutierte Vision zur Vernetzung der im ASA/LMT-Zertifikati-
onslehrgang vermittelten SEP-Methode mit den weltweit bekannten und etablierten Organisations-
Methoden

- Six Sigma
- FMEA
- 8D-Report

erstmals publik machen und zur Diskussion stellen. Diese Uberlegungen basieren auf seinen in der
Praxis gewonnenen Erkenntnissen bei der SEP-Seminarschulung und SEP-Workshopmoderati-
on in innovativen Unternehmen und dem dabei praktizierten, intensiven Erfahrungsaustausch mit
Teilnehmern, deren Organisations-Verantwortlichen bzw. Vorgesetzten und anderen Experten.

Zum besseren Verstandnis der Zusammenhange ist es unumganglich, zunéchst einen kurzen Uberblick
Uber die Historie der 0.g. Systeme zu geben. Diejenigen Leser, denen diese Begriffe und deren Inhal-
te nicht so vertraut sind, sollten sich anhand der Wikipedia-Enzyklopadie ohne groRBen Zeitaufwand
diese Information beschaffen. Wer tiefer einsteigen mochte, sollte sich anhand der dort genannten
Literaturhinweise bzw. beim Studium der gangigen Internet-Foren detaillierter informieren.

Historie der SEP-und KEPNER-TREGOE-Methode

In KAPITEL 4 dieser Ausarbeitung wurde ausfuhrlich beschrieben, dass es sich bei SEP um eine Ma-
nagement-Methode handelt, die sich mit der wirkungsvollen Moderation und Organisation von Denk-
prozessen und unternehmerischen Handlungsweisen in allen Unternehmensbereichen und auf allen
Hierarchiestufen befasst. Beim Einsatz der SEP-TOOLS geht es im Prinzip darum, das Wissen und die
Erfahrung einer Arbeitsgruppe auf Basis der vorhandenen Informationen durch die SEP-Logik so zu
biindeln, dass unter Leitung des Moderators ein optimales Ergebnis erzielt wird.

Der Grundstein fur dieses Verfahren wurde in den 60er Jahren in den USA von den Organisationsent-
wicklern Charles Kepner und Benjamin Tregoe gelegt. Die Ergebnisse ihrer Forschungsarbeiten
bildeten die Wissensbasis fir ihren weltweit verbreiteten

»Problem Solving & Decision Making-Management Workshop*.

Kepner und Tregoe gelten seit Jahrzehnten als Pioniere der rationalen Arbeitsmethoden und ha-
ben im Jahr 1958 ihr Unternehmen gegriindet, das heute noch in vielen Landern prasent ist. Die KT-
Analyse wurde in vielen Unternehmen erfolgreich eingefiihrt. Die Blcher der KT-Firmengrinder er-
reichten Auflagen in Millionenhohe. Laut Wikipedia gilt die KT-Problemanalyse immer noch noch als
»Best Practice” im Umfeld von Operational und Service Exellence.
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Die im ASA/LTM-Zertifikationslehrgang vermittelte SEP-Methode ist inhaltlich und methodisch
vergleichbar mit dem KT-Konzept und wird seit den 80er Jahren von der Gesellschaft fur Manage-
ment Methodik mbH - GMM, Wiesbaden angeboten (www.gmm-training.de). Bereits im Jahre
1982 hat der Lehrgangsleiter als Mitarbeiter der MTU Friedrichshafen GmbH in einem 14-t&gigen In-
tensivtraining die SEP-Trainerlizenz erworben.

Im MTU-Fachbuch ,,CIM und LOGISTIK im Unternehmen®, das im Jahre 1992 im Carl Hanser
Verlag, Munchen erschienen ist, berichtet er in KAPITEL 4 ausfihrlich Gber seine in den Jahren 1982
bis 1992 gemachten Erfahrungen mit der Schulung und dem Einsatz der SEP-Methode in der Praxis.

Historie und strategische Ziele der Six Sigma-Methode

,»SiX Sigma ist ein statistisches Qualitatsziel und zugleich eine Methode des Qualitatsma-
nagements. lThr Kennzeichen ist die Beschreibung, Messung, Analyse, Verbesserung und
Uberwachung von Geschéaftsvorgangen mit statistischen Mitteln. Die Ziele orientieren sich
an finanzwirtschaftlich wichtigen KenngrofRen des Unternehmens und an Kundenbedurf-
nissen.” - so beginnt kurz und préagnant die Einleitung der 11-seitigen Wikipedia-Abhandlung zur
Six Sigma-Methode.

Six Sigma entstand urspriinglich in den USA im Jahre 1987 und wurde von Motorola in diesem Jahr
das erste Mal angewendet. Die grof3te Popularitéat erlangte der Six Sigma-Ansatz durch die Erfolge bei
General Electric (GE). Diese Erfolge sind stark mit dem Namen Jack Welsch verbunden, der Six
Sigma 1996 bei GE einfuihrte und dafiir mit hohen Auszeichnungen internationaler Gremien gewdir-
digt wurde. Zahlreiche Veréffentlichungen und Bicher machten Six Sigma publik und reif fir den
Einzug in die Unternehmensorganisation.

,»3iX Sigma wird heute weltweit von zahlreichen GroRunternehmen-nicht nur in der Ferti-
gungsindustrie, sondern auch im Dienstleistungssektor-angewandt. Viele dieser Unter-
nehmen erwarten von ihren Lieferanten Nachweise Uber Six Sigma-Qualitat in den Pro-
duktionsprozessen® — soviel zum Wikipedia-Zitat.

Ein besonderes Merkmal dieser erfolgreichen Organisations-Methode ist ihr klar strukturiertes und
prézise vorgeschriebenes Ausbildungskonzept vom Grean Belt Uber Black Belt, Master Black Belt
bis hin zum Deployment Champion als Mitglied der Unternehmensleitung. Dieser nimmt als Motor
und Farsprecher fur Six Sigma im Unternehmen eine wichtige Rolle wahr. Er ist damit ein Garant fur
den Einsatzerfolg von Six Sigma.

Der s.g. DMAIC-Prozessablauf zwingt alle Projektbeteiligten und —verantwortlichen, sich an dieser
Projektstruktur zu orientieren, wobei dabei die jeweils geeigneten TOOLS aus dem umfangreichen Six
Sigma-Werkzeugkasten zur Anwendung kommen und den Projektfortschritt im Team sichern.

Ein weiterer Vorteil ist die Tatsache, dass das TOP-Management von Anfang an direkt in die Pro-
jektorganisation mit eingebunden wird. Der Auftrag zur Six Sigma-lmplementierung erfolgt Top-
Down von oben als absolut notwendige Vorraussetzung fir die nachfolgenden Projektphasen.
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Im Sinne einer Bottom-up- Strategie liefern die Fuhrungskrafte ebenso ihren aktiven Beitrag zur
Unterstitzung und Motivation aller Beteiligten.

Es ist immer wieder faszinierend, zu erleben, mit welch hoher Einsatzbereitschaft und Motivation
z.B. Black Belts an lhre schwierigen Aufgaben herangehen und bei erfolgreichem Abschluss in re-
gelmaRig organisierten Prasentations-Veranstaltungen vor dem TOP-Management daruber berichten
darfen.

Hochkaréatige Schulung aller Beteiligten, professionelles Projektmanagement, praxiser-
probte TOOLS, aktive Unterstitzung, klare Vorgaben aber auch Lob und Anerkennung
durch das Management und die Fuhrungskréafte, Bereitstellung der erforderlichen Fi-
nanzmitteln und Personalkapazitaten — dies sind die wichtigsten Erfolgskriterien, auf die
der weltweite Siegeszug von Six Sigma in den letzen Jahrzehnten zurtckzufuhren ist - ein
Vorbild fur andere Organisationsvorhaben, die nicht so erfolgreich waren und an den
SOFTFACTS gescheitert sind.

Historie und strategische Ziele der FMEA-Methode

Die FMEA-Methode wurde in den 70er Jahren von den drei grofiten US-amerikanischen Automobil-
firmen GM, Ford und Chrysler ins Leben gerufen. Dabei wurden deren Zulieferer und OEM’s ge-
zwungen, die FMEA-Richtlinien der grol3en Drei genau einzuhalten und die vorbeugenden MalRhahmen
umzusetzen.

Die Wikipedia-Autoren definieren die FMEA, bzw. die ,,Failure Mode and Effects Analysis*
oder einfach die ,,Auswirkungsanalyse* als analytische Methode der Zuverlassigkeitstech-
nik, um potentielle Schwachstellen zu finden.

Man kennt verschiedene Arten von FMEA’s, von denen mehrere vom Verband der Automobilin-
dustrie VDA im Jahre 2007 unter dem Begriff Produkt-FMEA zusammengefasst wurden. Die Sys-
tem-FMEA Produkt wird innerhalb des Entwicklungsprozesses angewandt. Die System-FMEA-Pro-
zess kommt im Produktionsprozess zur Anwendung.

Eine Vielzahl von auditierten Schulungsinstitutionen bietet ihre mehrtagigen Schulungs-Seminare zur
Ausbildung von FMEA-Moderatoren an. Dabei erlernen die Teilnehmer den Umgang mit den FMEA-
Werkzeugen in Form von standardisierten Formblattern (QS9000) und Softwareprogrammen, die nach
den im Jahre 2007 definierten VDA 4.2-Richtlinien erstellt wurden. Die im Jahre 2007 herausgege-
bene VDA FMEA 2 enthélt eine allgemein zugéangliche, ausfihrliche Beschreibung der FMEA-Me-
thode.

Historie und strategische Ziele des 8D-Reports

»Ein 8D-Report ist ein Dokument, das im Rahmen des Qualitatsmanagements bei einer
Reklamation zwischen Lieferant und Kunde ausgetauscht wird. 8D steht dabei fur die
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acht obligatorischen Disziplinen (Prozessschritte), die bei der Abarbeitung einer Rekla-
mation erforderlich sind, um das zu Grunde liegende Problem zu uberwinden. Ein 8D-Re-
port ist damit Teil des Reklamationsmanagements und dient der Qualitétssicherung beim
Lieferanten.*

— soweit zur Definition der aktuellen Wikipedia-Enzyklopadie, die u.a. einen aussagefahigen U-
berblick tiber die acht Schritte D1 bis D8 des standardisierten 8D-Prozesses enthalt.

Unter Einhaltung dieser Schrittfolge wird - &hnlich wie beim DMAIC-Prozess in Six Sigma - eine
systematische Vorgehensweise und konsequente Dokumentation der einzelnen Ldsungsschritte er-
reicht. Der 8D-Report wurde ebenso wie die FMEA vom Verband der Automobilindustrie VDA
standardisiert und seine Anwendung verbindlich reglementiert. Den 8D-Moderatoren und den Projek-
teams stehen vom VDA herausgegebene, ausfuhrliche Anleitungs-Broschiren und Formulare zur Ver-
fugung.

Zusammenfassung und Resummee

Aus den vorhergehenden Kurzbeschreibungen der weltweit etablierten Organisations-Methoden geht
hervor, welche Gemeinsamkeiten zwischen Six Sigma, FMEA, 8D-Report und der im ASA/LMT-
Zertifikationslehrgang angebotenen SEP-Methode vorhanden sind:

- Alle Methoden verfolgen das Ziel, durch optimalen Einsatz der Human
Ressources die Situation in unseren Unternehmen zu verbessern, Probleme
zu l6sen bzw. zu vermeiden, Kosten einzusparen und dadurch die
Wettbewerbsfahigkeit unserer Wirtschaft zu sichern.

- Alle Methoden orientieren sich an den fiur sie vorgegebenen Standards und
Moderations-TOOLS, die in den vorgegebenen und klar strukturierten
Prozessablaufen zum Einsatz kommen.

- Alle Methoden setzen eine anspruchsvolle Qualifizierung von fachlich
und menschlich geeigneten Mitarbeitern zu Moderations-Profis voraus,
die nach ihrer Ausbildung in der Lage sind, ihre Projekteams zu motivieren
und sicher zu fuhren.

- Alle Methoden verfolgen konsequent die bewéahrten Ziele einer
LEAN MANAGEMENT-Strategie zur Verbesserung der Ablaufe in den
direkten und seit einigen Jahren auch in den indirekten Unternehmens-
bereichen, z.B. in der Entwicklung und den planenden
Organisations-Abteilungen.

- Alle Methoden beinhalten Prozesse und TOOLS, die im Sinne einer
KAIZEN-Strategie VerbesserungsmalRnahmen einleiten und
Verschwendung im Unternehmen vermeiden wollen.
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Im Gegensatz zur SEP-Methode sind die etablierten Methoden Six Sigma, FMEA und 8D-Report
zum einen weltweit bekannt und gehdren damit zum Best Practice des Qualitatsmanagements und
der Organisationsentwickler. Zum anderen wird ihr Einsatz von internationalen Verbanden und Gremi-
en zwingend vorgeschrieben, wie aus den einschlagigen Fachbuichern und Veroffentlichungen hervor-
geht.

Organisatorisch betrachtet basiert ihr Einsatzerfolg wie schon gesagt auf einer konsequenten Top-
down- und Bottom-up-Einfuhrungsstrategie nach klar vorgegebenen Regularien unter Einbezie-
hung aller Beteiligten aus der Unternehmenshierarchie.

Diese Vorraussetzungen fir den Einsatzerfolg sind bei einem ehrlichen Vergleich zur SEP-Methode
leider nur bedingt gegeben. Ein Grund hierfir ist evtl. die Tatsache, dass deren monitéares Nutzenpo-
tential und ihre nachweislich erzielten Praxiserfolge in der Vergangenheit zu wenig und nicht konse-
quent genug mit Entscheidern, Verbdnden und zustédndigen Gremien kommuniziert wurden bzw.
werden.

Im Folgenden versucht der ASA/LTM-Lehrgangsleiter aufgrund seiner langjahrigen Erfahrungen im
Umgang mit den HARDFACTS und SOFTFACTS bei der SEP-Schulung und SEP-Workshop -Mo-
deration eine glaubwirdige Argumentationskette fir die sinnvolle Vernetzung der SEP-Methode mit
den oben beschriebenen, etablierten Methoden zu liefern.

Fakt ist, dass mit den im ASA/LMT-Lehrgang vermittelten SEP-TOOLS praktikable und vor allem
»Schlanke” Werkzeuge zur Verfiigung stehen, die bei einer Vernetzung mit Six Sigma, FMEA und
dem 8D-Report nachhaltig mit zur Sicherung des Entwicklungs- und Produktionsstandortes BRD bei-
tragen kdnnen. Hierbei geht es keineswegs um die Entstehung einer Konkurrenzsituation. Im Gegen-
teil, es sollen ohne groRen Aufwand greifbare Synergieeffekte erkannt, geschaffen und genutzt
werden.

Diese Vision des SEP-Trainers mag fur Leser dieses Beitrages, die SEP nicht kennen, revolutionar
oder vielleicht sogar Uberheblich klingen, was durchaus verstéandlich ist. Dieses Konzept wurde jedoch
immer wieder beim Erfahrungsaustausch mit SEP-Seminar- bzw. Workshop-Teilnehmern anhand
ihrer konkreten Praxisfélle diskutiert, was mit Sicherheit aus Sicht der Praxis die besten Inputs und
Anregungen geliefert hat.

Sein intensiver Meinungs- und Erfahrungsaustausch mit Organisationsentwicklern, Fuhrungskréaften
und Entscheidern, Qualitatsverantwortlichen und Experten aus Beratungsgremien, Forschung und Leh-
re haben den ASA/LMT-Lehrgangsleiter in den letzten Jahren darin bestéarkt, dass seine im folgenden
erlauterten Konzeptvorschlage zielfuhrend und erfolgversprechend sind. Qualifizierter und offener
Erfahrungsaustausch mit etablierten Black Belts bzw. Master Black Belts aus Unternehmen, die
Six Sigma, FMEA und 8D einsetzen, haben ebenso die Richtigkeit seiner Vernetzungs-Strategien
untermauert.

Da die nachfolgenden Konzeptvorschlage zur Vernetzung konsequent die Ziele der LEAN
MANAGEMENT- und KAIZEN-Strategien unterstutzen, die inzwischen auch in den indirek-
ten Unternehmensbereichen Fuld fassen, besteht durchaus die Hoffnung auf Erfolg, wenn
die SOFTFACTS es zulassen. Die HARDFACTS sind vorhanden. Sie missen nur genutzt
werden.
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Konzeptvorschlag zur Vernetzung von SEP und Six Sigma

Am 1. Marz 2012 hat das Institut fur Produktionserhaltung e.V.-infpro unter Leitung seines
Vorstandsvorsitzenden Dr. Prause bei der ASM Assembly Systems, Minchen eine Veranstaltung
zum Thema ,,Schlank in der Entwicklung® organisiert. Auf diesem Event hat der ASA/LMT-Lehr-
gangsleiter in seinem Vortrag

,.Erfolgreicher Einsatz der SEP-und GAPM-TOOLS im Unternehmen*

erstmals seine Vision zur o. g. Vernetzungsstrategie vor einem hochkaratig besetzten Fachgremium
aus Industrie-, Beratungs- und Forschungsvertretern prasentiert. Dabei hat er im Rahmen seines Bei-
trags im Zuhorerkreis folgende Hypothese zur Diskussion gestellt:

»Lallt uns das Moderations-Potential und das Standing unserer
Six Sigma-BLACK BELTS nutzen und optimieren, indem wir die
Six Sigma- und SEP-TOOLS ganz einfach miteinander vernetzen
und damit wirkungsvolle Synergieeffekte schaffen*

Das positive Echo von Seiten der Teilnehmer und der im Nachhinein intensive Meinungsaustausch zu
dieser Strategie mit Six Sigma-Experten hat ihm erneut die Bestatigung geliefert, dass sein Konzept
richtig und zielfihrend ist.

Mitarbeiter, die eine mehrmonatige Ausbildung und Zertifizierung zum Black Belt erfolgreich ab-
geschlossen haben, werden in der Regel freigestellt, um das erworbene System- und Moderationswis-
sen zur Lésung von Problemen bzw. zur Ermittlung und Einleitung von Verbesserungs-Malnahmen in
den Fachbereichen ihres Unternehmens anzuwenden. Sie treten aufgrund lhrer Qualifikaktion abso-
lut selbstsicher auf und kénnen sich auch in Konfliktsituationen gut behaupten und durchsetzen.

Warum kommt es trotzdem vor, dass sie ihre Projekte - trotz aller Bemihungen und tatkraftiger Un-
terstiitzung durch das Projektteam - nicht immer erfolgreich abschlieRen kdnnen? Die plausible und
von allen Diskussionspartnern bestéatigte einfache Antwort liegt darin begriindet, dass nicht alle Prob-
leme mit Six Sigma gelést werden kénnen und sollen. Six Sigma und die Mehrzahl der darin enthal-
ten Werkzeuge basieren auf statistischen Verfahren, die zur Analyse bei immer wiederkehrenden Ab-
laufen, z.B. in der Serienproduktion optimal geeignet sind. Bei der Ursachenfindung fiir vereinzelte
Schadensfélle, sind diese Vorraussetzungen nicht oder nur bedingt gegeben.

Die Verfasser der inhaltlich auBerst informativen Website www.six-sigma.me empfehlen fir die
zielfihrende Projektauswahl laut Zitat:

,»Ein zentraler Punkt von SIX SIGMA ist die Auswahl
des richtigen Projektes. Ein gutes SIX SIGMA Projekt
ist vor allem durch sich wiederholende Ablaufe
gekennzeichnet.......... “
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In Situationen, wo es darum geht, z.B. bei einer Neuentwicklung eines Erzeugnisses die Ursache fir
den Prifstands-Crash des gerade fertiggestellten Prototypen zu ermitteln, in Fallen, wo der einzelne
Kunde den Ausfall seiner Anlage oder seines Fahrzeuges beanstandet und Regressforderungen stellt
oder bei anderen ahnlich gelagerten Einzelféllen, ist die SEP-PROBLEMANALYSE (PA) besser zur
Ursachenfindung geeignet. Dies wurde Uber Jahre hinweg beim SEP-Praxiseinsatz bewiesen.

Eine professionell moderierte SEP-PROBLEMANALYSE (PA), bei der im Teilnehmerkreis ausrei-
chende Informationen, sowie Fachwissen und Erfahrung von Seiten der Teilnehmer vorhanden sind,
bendétigt je nach Komplexitét des Schadensfalles 1 bis 3 Tage. In ca. 80% der Praxisfalle wurden auf-
grund der systematisch strukturierten PA-Problemlésungslogik die Wahrscheinliche Ursache fur die
Stérung gefunden. In jedem Fall wurden zumindest Mogliche Ursachen manifestiert, die auf ver-
meintliche Storungsursachen hinweisen.

Vor der Einleitung von s.g Abstellenden MalRnahmen muss die Plausibilitdt der SEP-Logik zur Ur-
sachenfindung zunéchst in der Praxis bewiesen werden. Hierzu erstellt das SEP-Team zur Beweisflh-
rung seiner Hypothese einen detaillierten MalRnahmenkatalog, in dem dokumentiert wird, wer
WAS, BIS WANN, MIT WEM zu erledigen hat. Die darin enthaltenen Aktivitdten und die dafiir be-
notigten Mittel missen zum Abschlul? des SEP-Prozesses durch die Entscheider zur Umsetzung in
den Fachbereichen freigegeben werden.

In Unternehmen, die Six Sigma bereits erfolgreich implementiert haben, wiirde sich die Einfiihrung
des hier beschriebenen Vernetzungs-Konzepts bei Vorhandensein der organisatorischen und ge-
nehmigungspflichtigen Randbedingungen recht einfach gestalten lassen. Es ginge lediglich darum, die
etablierten Six Sigma-Black - bzw. — Master Black Belts im Rahmen eines mit den Organisations-
verantwortlichen abzustimmenden SEP-Schulungskonzepts zu qualifizieren.

Der zeitliche Aufwand hierfir belduft sich auf wenige Schulungstage. Die danach einzuplanenden
Coaching-Aktivitaten unter Begleitung des SEP-Trainers werden sinnvoller Weise direkt vor Ort
bei der Bearbeitung aktueller Praxisfélle organisiert. Diese Nachschulung ist vor allem fir die professi-
onelle Qualifizierung zum Verstehen und Erlernen der SEP-PROBLEMANALYSE (PA) erforderlich.

Die SEP-PA gehort sicherlich mit zu den Komplexesten Moderations-TOOLS, die es gibt und ver-
langt einen hoéheren Schulungsaufwand als die anderen SEP-TOOLS SA, EA und APP. Insgesamt
kann der monitare Aufwand fur die SEP-Schulung - im Vergleich zu einer Six Sigma-Ausbildung -
jedoch als relativ gering und finanziell vertretbar eingestuft werden.

Die SEP-geschulten Six Sigma-Moderatoren sollen hierdurch in die Lage versetzt werden, gleich zu
Beginn eines Six Sigma-Projektes, in der s.g. DEFINE-Phase des DMAIC-Prozessablaufes, zu-
sammen mit ihrem Projektteam darliber zu befinden, ob es sinnvoll und notwendig ist - z.B. bei der
Klarung eines komplexen Schadensfalles - die SEP-PROBLEMANLYSE (PA) zum Einsatz kommen zu

lassen (Bild 14).
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Bild 14 Six Sigma DMAIC-Prozessablauf  (Quelle www.six-sigma.me)

Firmen, die eine Six Sigma-Einfuhrung planen, sollten die SEP-TOOLS von Anfang an in den Werk-
zeugkasten mit aufnehmen. Bei diesem Vorhaben muss jedoch auf jeden Fall verhindert werden, dass
SEP quasi als Konkurrenz zu Six Sigma angesehen werden kdnnte. SEP ware lediglich ein zuséatzli-
cher aber bei der Anwendung &uflerst effektiver Baustein, der problemlos und ohne groRen Auf-
wand in das Gesamtkonzept einer Six Sigma-Einfiihrungsstrategie integriert werden kann.

Wie aus der Darstellung hervorgeht geht es bei der DEFINE-Phase u.a. um die Projektdefinition, die
Eingrenzung des Projektvorhabens und die Aufstellung der messbaren Probleme und Ziele, an denen
sich die nachfolgenden Prozessschritte orientieren missen.

An diesem Vorgehen wirde sich bei der Integration der SEP-Methode prinzipiell nichts &ndern. Die
etablierten Six Sigma-Strategien bleiben vollstandig ohne Anderungen erhalten.

Konzeptvorschlag zur Vernetzung von SEP und FMEA

Der dritte Schulungsabschnitt eines 4-tédgigen SEP-Seminars, das mit erweiterten Schulungsaktivita-
ten die Grundlage fur den ASA/LTM-Zertifikationslehrgang bildet, befasst sich mit der Wissens-
vermittlung zum vierten SEP-TOOL, der ANALYSE POTENTIELLER PROBLEME (APP).
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Wie funktioniert die APP-Logik?

Zur Einstimmung der Lehrgangsteilnehmer in die APP und zur Erklarung der im APP-Prozess enthalte-
nen Logik zur zielfihrenden Vermeidung von Problemen benutzt der SEP-Trainer das nachfolgend
beschriebene, einfache Ubungsbeispiel

»Feuer im Lager!!*

Auf die 1. Prozessfrage des SEP-Moderators nach MalRnahmen zu diesem Problemfall, antwor-
ten die Teilnehmer spontan mit Vorschlagen wie Feuerldscher, Feuerwehr, Evakuierung, Sicherstellung
des Lagergutes usw., die auf dem linken der drei nebeneinander stehenden Flip-Charts vom Moderator
dokumentiert werden.

Auf die 2. Prozessfrage nach den Denkbaren Ursachen fir ein Feuer im Lager bekommt der Trai-
ner Hinweise wie z.B. Selbstentziindung, Zigarettenkippen, Blitzeinschlag, Sabotage genannt, die er
auf dem mittleren Chart niederschreibt.

Auf die 3. Prozessfrage ,Wie kénnen wir das verhindern?* zu den Ursachen auf dem mittleren Chart
nennen ihm die Teilnehmer spontan und ohne groRRe Diskussionen die s.g. Vorbeugenden Mass-
nahmen, wie z.B. Brandgeschitzte Lagerung, Rauchmelder, Blitzableiter und Werksschutz, die auf
dem rechts auflen stehenden Flip-Chart dokumentiert werden.

Den Teilnehmern wird anhand dieses einfachen Ubungsbeispiels verdeutlicht, dass es sich bei dem
zuerst genannten Malnahmenpaket im SEP-Sprachgebrauch um s.g. EventualmalRnahmen han-
delt, die einzuleiten sind, wenn das Feuer im Lager bereits lodert. Sie erkennen, dass sie zur Verhinde-
rung von Problemen, die evtl. auftreten kénnten, zuerst nach Vorbeugenden MalRnahmen suchen
missen, um ein drohendes Ereignis zu verhindern. Danach kann und sollte sollte man sich Gedanken
dartiber machen, welche Eventualmalnahmen zu ergreifen sind, wenn der Schadensfall ,,Feuer im
Lager“ trotz aller Vorsichtsmallnahmen nun doch noch eingetreten ist.

Die APP-Logik verfolgt konsequent dieses Ziel, indem sie den Moderator zwingt, die Teilnehmer zuerst
nach den Denkbaren Ursachen und darauf basierend nach den Vorbeugenden MalRnahmen zu
befragen. Diese logisch-systematische, klar strukturierte Vorgehensweise ist der Garant fiir einen er-
folgreich moderierten APP-Prozess, vorausgesetzt, dass ausreichende Informationen und fachlich
kompetente Teilnehmer im Workshop vorhanden sind.

Wie schon erwahnt erhalten die Teilnehmer am ASA/LTM-Lehrgang als Hilfsmittel fur ihre erfolgreiche
SEP-Moderation die vom SEP-Trainer auf Basis der GMM-Schulungsunterlagen erstellte SEP-
Kurzanleitung.

Dieses Hilfsmittel hat sich bei den Schulungs- und Moderationsaktivitaten Gber Jahre hinweg hervorra-
gend bewahrt. Bild 15 zeigt hieraus das APP-Arbeitsformular, in dem die Schrittfolge des APP-Pro-
zesses durch die mit fortlaufenden Nummern gekennzeichneten Pfeile dokumentiert ist. Darunter be-
finden sich die APP-Prozessfragen, mit denen der Moderator sein SEP-Team fihren und zu kreativen
Antworten motivieren soll.
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Bild 15 APP-Arbeitsformular  (Auszug aus der SEP-Kurzanleitung)

Ausgehend von der SEP/APP-Definition und durch die Beantwortung der APP-Prozessfrage

. Was ist der Zweck des abzusichernden Planes?“

werden entsprechend dem oberen Teil der APP-Formblattes - ausgehend von der Herleitung der Kriti-
schen Planschritte - deren Potentielle Probleme aufgelistet. Die Auflistung der Denkbaren Ur-
sachen auf den bereit gestellten Flip-Charts dokumentiert die Herleitung der Vorbeugenden Mal3-
nahmen in der ersten APP-Prozessfolge zur Schadensverhinderung.

Mit den Prozessfragen 10 bis 12 im unteren Teil des Formblattes aktiviert der SEP-Moderator
sein Team zur Nennung von EventualmaBRnahmen. Diese miissen wie das Ubungsbeispiel ,,Feuer im
Lager* demonstriert hat, dann eingeleitet werden, wenn trotz aller eingeleiteten Vorbeugenden
Maflnahmen ein Potentielles Problem doch noch eingetreten ist und der Schaden gemindert wer-
den muss.

Fur die Durchfihrung eines SEP/APP-Workshops sind je nach Komplexitat und Umfang der Aufga-
benstellung 1 bis 2 Tage zu veranschlagen. Dies haben erfolgreiche APP-Workshops zur Planungsabsi-
cherung von Investitionsobjekten, Entwicklungsvorhaben, Produkteinfilhrungs- und Marketing-Strate-
gien gezeigt. Der erforderliche Schulungsaufwand fir die Erlauterung des APP-Prozesses und die
Anwendung des APP-Arbeitsformulars fur die Moderatoren ist mit einem Tag als vertretbar anzuse-
hen.
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Was haben diese Erlauterungen zum SEP/APP-TOOL mit dem Vorschlag zur Vernetzung mit der
FMEA-Methode zu tuen? Die Antwort hierauf ist relativ einfach. Die APP und die FMEA basieren im
Grunde genommen auf dem identischen, logischen Prozessschritt, der das Projektteam sicher zum
Ziel fuhrt:

Der Suche nach den ,,denkbaren* bzw. ,,Méglichen Fehlerursachen®,
um hieraus laut FMEA die s.g. ,,VermeidungsmafRnahmen* abzuleiten.

Dies geht aus einem Vergleich des APP-Arbeitsformulars in Bild 15 mit dem im Internet verfligbaren,
vom VDA standardisierten FMEA-Formblatt hervor. Die APP und die FMEA wollen beide im Prinzip
das Gleiche. Sie wollen bei ihrem Blick in die Zukunft bei der Abwicklung eines Projektvorhabens bzw.
bei der Umsetzung eines Planes potentielle Risiken erkennen und vorzeitig ,Verhinderungsmafinah-
men* einleiten.

Beide Methoden filhren zum Ziel, wie die zahlreichen Einsatzbeispiele beweisen. Die konkrete Praxis-
anwendung ist jedoch bei beiden Verfahren recht unterschiedlich. Eine FMEA muss sich zwangslaufig
an den vorgegebenen und standardisierten Prozessablaufen und Vorschriften orientieren, daran soll
mit Sicherheit auch hier nichts verandert werden. Das Verfahren ist etabliert und anerkannt, die
Werkzeuge und Moderatoren stehen zur Verfigung. Dies soll und muss so bleiben, auch wenn der
Aufwand zur Durchfuhrung einer FMEA relativ hoch ist, wie aus Erfahrungsberichten von FMEA-Mode-
ratoren und FMEA-Teilnehmern hervorgeht.

Es stellt sich jedoch die Frage, ob in allen Fallen unternehmerischer Aktivitdten immer ein vollstandi-
ger FMEA-Prozess durchgefuhrt werden muss. Da, wo z.B. interne Planungs- und Projektaktivitaten
ohne Kunden- und Lieferantenbeziehungen anstehen, kénnte man darlber befinden, ob hierfir als
Alternative eine SEP-APP als ,,schlanke* FMEA im Sinne einer LEAN MANAGEMENT-Strategie
zur Anwendung kommen kann.

Auch hier soll und muss der o.g. Grundsatz gelten, keine Konkurrenzsituation zwischen
SEP und FMEA entstehen zu lassen. Die SEP-APP ist als strategisch gut vertretbare und
sinnvolle Ergdnzung zur FMEA einzuordnen. Der ASA/LMT-Seminarleiter hatte immer
wieder Gelegenheit, seinen Konzeptvorschlag zur Vernetzung von SEP und FMEA mit
Kennern und Anwendern der FMEA-Methode zu diskutieren.
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Konzeptvorschlag zur Vernetzung von SEP und 8D-Report

Nach den Aussagen der Wikipedia-Autoren werden im

»8D-Report die Art der Beanstandung, Verantwortlichkeiten und

und MalRnahmen zur Behebung des Mangels festgeschrieben.

Mit der 8D-Methodik wird, ahnlich wie bei der Six-Sigma-Methodik,

eine systematische Vorgehensweise und konsequente Dokumentation
der einzelnen Losungsschritte erreicht

Der Ansatz beider Methoden ist faktenorientiert und stellt sicher, dass
diese dauerhaft abgestellt werden, anstatt nur Symptome zu uberdecken.

Die 8D-Methode Uberschneidet sich weitgehend mit dem DMAIC-
-Kernprozess in Six-Sigma und kann wie dieser vor allem dann
angewendet werden, wenn die Ursache eines Problems unbekannt
ist oder belegt werden muss und die L6sung des Problems tber
die Kenntnisse einer Einzelperson hinausgeht, also ein Team

(aus zum Beispiel verschiedenen Abteilungen) benétigt wird.

Oft ist es ebenfalls von Bedeutung, dass fur ein zeitaufwendiges
Problem eine schnelle L6sung gebraucht wird*

Klrzer, pragnanter und fur jeden versténdlich kann man die Ziele und die strategische Bedeutung des
8D-Prozesses nicht beschreiben. Interessant ist vor allem der Hinweis auf die Uberschneidung zwi-
schen Six Sigma und 8D-Report, die im Grunde genommen die gleichen Ziele verfolgen.

Die Idee zur Vernetzung von der SEP-Methode mit 8D stammt nicht vom Verfasser dieser Ausarbei-
tung. Sie wurde im Jahre 2004 von der GMM, Wiesbaden dem SEP-Lizenzeigner entwickelt und un-
ter dem Titel

» 8D Seminar Systemative Problem-Solving and Decision-Making*

angeboten (Bild 16).

Dieses Schulungskonzept soll kein Ersatz fur den standardisierten und nach den VDA-Richtlinien
reglementierten 8D-Report sein. Es ist quasi als Untermenge von 8D anzusehen, wobei in Step DO
bis D8 die vier TOOLS der SEP-Methode zur PROBLEMLOSUNG, ENTSCHEIDUNGSFINDUNG und
PROBLEMVERHINDERUNG zur Anwendung kommen sollen.

Entscheidend fir den Anwendungserfolg dieser Strategie ist, dass die 8D-Prozessverantwortlichen
und die zustandigen Manager aus der Unternehmenshierarchie die SEP-Methode kennen und dieses
Vorgehen fiir zielfihrend erachten. Sind diese Vorraussetzungen gegeben, missen sie das 8D-Pro-
jektteam offiziell installieren und mit den notwendigen Kompetenzen ausstatten.
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The 8D Process

Step Purpose Method
Do Prepare for the 8D process SA
D1 Build the team CHECK
LIST
D2 Describe the problem PA

D3 Develop and initiate interim corrective action DA

D4 Isolate the root cause PA

D5 Define suitable corrective action and verify its DA
effectiveness

Implement the corrective action and verify its
D6 effectiveness P PA

Identify actions to prevent recurrence of the
D7 problem PPA
D8 Acknowledge the performance and CHECK
achievements of the team and its individual LIST
members

Bild 16 Ablaufschritte im 8D-Seminar der GMM, Wiesbaden (2004)

Die SEP/APP-Strategie verfolgt zu 100% die in 8D verankerten Ziele, die Ursache fir ein Problem
zwischen Kunden und Lieferanten zu finden. Der bestehende 8D-Werkzeugkasten wird lediglich um
vier weitere TOOLS erweitert.

Nach dem GMM-Ablaufschema in Bild 16 kommen in Step DO bis D7 die nachfolgenden SEP-
TOOLS zum Einsatz:

Step DO: SITUATION ANALYSIS (SA)
Step D2 und D4: PROBLEM ANALYSIS (PA)
Step D3 und D5: DECESION ANALYSIS (DA)

Step D6 und D7: POTENTIAL PROBLEM ANALYSIS (PPA).

Die besten und Uberzeugendsten Argumente, warum diese Vorgehensweise absolut sinnvoll und ziel-
fuhrend ist, kdnnte der Verfasser dieser Ausarbeitung liefern, wenn er an dieser Stelle ganz einfach
Uber konkrete Praxisfélle berichten wirde, in denen er schwierige, unternehmensinterne oder ex-
terne Konfliktsituationen unter Einsatz der SEP-TOOLS klaren konnte. Fairer Weise muss erwahnt
werden, dass es vereinzelt Misserfolge gab, die dadurch entstanden sind, dass die notwendigen In-
formationen im SEP-Team trotz aller Bemuhungen nicht beschafft werden konnten. Frustierender
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war es, wenn der Moderator erkennen musste, dass wieder einmal die SOFTFACTS Uber die HARD-
FACTS gesiegt haben. Zum Gluck traten diese Negativfalle dulRerst selten auf.

Es versteht sich von selbst, dass eine derartige Beweisfiihrung aus Geheimhaltungsgrunden zu
unterbleiben hat. Dieses Prinzip hat der Verfasser dieses Beitrages immer beherzigt. Er wird auch in
Zukunft weiter so handeln.

Im Folgenden mdchte er im Rahmen des frei erfundenen 8D-Anwendungsfalls der Firma ,MUSTER-
MANN*“ geeignete Argumente fur die Vernetzung der SEP-Methode und deren TOOLS mit der 8D-
Methode liefern:

8D-Prozess bei Firma ,,MUSTERMANN*

Versetzen wir uns in die Lage des Technologie- und Weltmarktfuhrers ,MUSTERMANN®, der sein
hochwertiges, technisch komplexes Erzeugnis seit Jahren erfolgreich auf dem Weltmarkt etabliert hat.
Die Technik funktioniert problemlos und die Ertrdge stimmen. Eines Tages erhalt der Kundendienstlei-
ter von seiner Vertretung im Ausland die Nachricht, dass im Land ,.X“ der Kunde ,Y“ bei 18 von bis
heute 144 ausgelieferten Erzeugnissen der Baureihe ,,Z“ Totalausféalle meldet und Regressforderun-
gen in Millionenhdhe einklagen will. Erstaunlicherweise werden nur Storfélle aus einer bestimmten
Region des Landes gemeldet.

Diese Nachricht verbreitet sich in Windeseile tber alle Betroffenen Abteilungen bis hinauf zur Ge-
schéaftsfiihrung. Der Leiter Kundendienst steht in der Verantwortung, das Qualitatswesen rotiert, die
Entwicklung wehrt sich umgehend und argumentiert, an diesem Defekt nicht beteiligt zu sein. Kurz
gesagt:

,.Der Laden steht Kopf*.

Der 8D-Projektleiter und sein Problemlésungsteam bemihen sich intensiv, mit den ihnen bekannten
8D-Werkzeugen 5W-Methode, Ishikawa-Diagramm, SHAININ-Prozess oder anderen TOOLS,
z.B. dem A3 Problemlésungsblatt, die Ursache fir den Schadensfall zu ermitteln. Die Zeit drangt.
Der Kunde steht vor der Tar. Man findet leider immer noch keine zufrieden stellende Erklarung fur den
Ausfall.

In dieser auflerst prekaren Konfliktsituation wirde ein professionell ausgebildeter SEP-Moderator
im Step DO des GMM-Ablaufschemas seinem Problemlésungsteam nacheinander die folgenden SA-
Prozessfragen stellen:

Liegt eine Abweichung/ein Problem vor?
Ist die Ursache unbekannt?
Wollen wir die Ursache jetzt kennen lernen?

Werden alle drei Prozessfragen von den Teilnehmern eindeutig mit ,,JA“ beantwortet, sollte man ohne
wenn und aber in Step D2 mit einer SEP-PROBLEMANALYSE (PA) beginnen. Nach der Beschrei-
bung des Problems sind oft schon Informationen vorhanden, um vorab kurzfristig evtl. sinnvolle, min-
dernde MalRnahmen einleiten zu kénnen.
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Nach Durchlauf von Step D4 sollte bei Vorhandensein aller Informationen nach Durchlauf der einzel-
nen Prozessschritte die Wahrscheinliche Ursache bekannt sein. Das auf den Flip-Charts sorgfaltig
dokumentierte Ergebnisprotokoll des SEP-Workshops und der vom SEP-Team vorgeschlagene
MASSNAHMENKATALOG werden umgehend den Entscheidern vorgelegt. In dringenden Fallen kon-
nen die digitalisierten Charts und Fotos vom Prozessverantwortlichen per Email an die zu informieren-
den Personen versandt werden.

Die 8D-Prozessverantwortlichen missen nun Uber das weitere Vorgehen und die anstehende Verhand-
lungsfiihrung mit dem Kunden befinden. In dieser kritischen Phase des 8D-Prozesses bietet die auf
den Flip-Charts dokumentierte SEP-Logik eine hervorragende Argumentationshilfe zur Beweis-
fuhrung, wer den Schaden verursacht hat. Dies ist insbesondere dann von Vorteil, wenn der Nachweis
gelingt, dass der Kunde selbst regresspflichtig ist und letzlich die Kosten tragen muss.

Die jahrelange Anwendungserfahrung mit dem Einsatz der SEP-Methode lassen die Feststellung
des ASA/LMT-Lehrgangsleiters zu, dass diese Situation 6fters als allgemein vermutet auftritt. Unsach-
gemaRe Wartung, fehlerhafte Bedienung, Uberbeanspruchung der Bauteile im Feldeinsatz filhren zu
Ausfallen, die der klevere Kunde zundchst dem Lieferanten anlasten will. Dies schlimmsten Falls zu
langwierigen und kostenintensiven, gerichtlichen Auseinandersetzungen fihren, bei denen gut be-
zahlte Gutachter und Anwaélte ihre ,Schéfchen ins Trockene bringen®.

Je nachdem wie verfahren bzw. wie strittig sich die Situation in unserem Musterunternehmen bei der
weiteren Abwicklung des 8D-Prozesses darstellt, kann eine in Step D5 initiierte DECISION ANALY -
SIS (DA) die Entscheider dabei unterstitzen, aus mehren moglichen Alternativen die fur das weitere
Vorgehen strategisch sinnvollste auszuwéhlen.

Letzlich miussen die 8D-Prozesseigner noch darlber befinden, ob bei erkennbaren, risikobehafteten
Situationen im weiteren Prozessablauf in Step D6/D7 eine POTENTIAL PROBLEM ANALYSIS
(PPA) zu organisieren ist. Bei entsprechend hohen Regressforderungen kann es durchaus sinnvoll
sein, ein oder zwei Tage zusétzlich zu investieren, um eventuelle Risiken zu mindern.

Absolut notwendig ist nach erfolgreichem Projektabschluld in Step D8 die Wirdigung des Projekt-
teams, wobei ein kleines Event, in dem das Management personlich anwesend ist und seine Anerken-
nung ausspricht, die groRten Motivationserfolge bei den Teilnehmern hinterlasst.
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6. LTM-EinfuUhrungsstrategien und LMT-Projektorganisation

Mit dem strategisch sorgféltig ausgewahlten Titel LEAN MANAGEMENT TOOL EXPERT (LMT) ori-
entiert sich der ASA/LMT-Zertifikationslehrgang konsequent an der seit einigen Jahren zu be-
obachtenden Tendenz zur Einfihrung von ,,schlanken Organisationssystemen®. Ziel dieser Be-
strebungen ist es, den Schulungsaufwand fiur die Qualifizierung der Mitarbeiter zu reduzieren und
gleichzeitig die Anwendungsintensitat der Methoden und TOOLS zu intensivieren.

LEAN DEVELOPMENT, LEAN SIX SIGMA, LEAN OFFICE und andere ahnlich ausgerichtete Me-
thoden sind Zeitzeugen dieser Entwicklung, die auf grof3es Interesse bei den Organisationsverantwort-
lichen, aber auch bei den Anwendern stoft.

Kurz vor Fertigstellung der vorliegenden Ausarbeitung wurde ihr Verfasser auf einen Uberaus interes-
santen Beitrag der renommierten und anerkannten Deutschen Gesellschaft fur Qualitat DGQ
aufmerksam. In der August-Ausgabe ihres Newsletters hat die DGQ das Ergebnis ihrer Online Befra
gung 2012 in einer Nachricht vom 29.8.2012 verd6ffentlicht. Sie plant demnach ein Zertifikat DGQ-
Methodenexperte in ihr umfangreiches Qualifizierungsprogramm aufzunehmen. Ziel der Studie war,
herauszufinden, welche Methoden und TOOLS hierfur besonders relevant sind und wie viel Zeitauf-
wand in die Weiterentwicklung zur Methodenkompetenz investiert werden sollte (www.dgq.de).

Laut DGQ-Studie sind FMEA und 8D-Report neben Prasentations- und Moderationstechnik
die am haufigsten angewendeten Methoden. Absolut Gberraschend ist die Feststellung, dass laut Zitat

,L2Andere Methoden wie das System-Audit, SIX SIGMA, und Ishikawa
nur vereinzelt benutzt werden. Aufwendige oder sehr spezielle
Methoden, wie Design of Experients, TRI1Z und QFD wenden die
Befragten wenig bis kaum an*

Eine absolute Mehrheit von 74%b der befragten Qualitdtsexperten bescheinigt der DGQ, dass ein
Zertifikat fur sie von Interesse sei. Wobei ein Methodenexperte funf bis sechs Methoden auf jeden Fall
anwenden kdnnen sollte. Zudem sollte er Moderations- und Verhandlungsgeschick und Projektmana-
gementkompetenz besitzen.

Vor dem Hintergrund der o.g. Aussagen ist das Ergebnis der DGQ-Studie eine eindeutige Bestati-
gung dafir, dass die ASA mit ihrem Lehrgang und der Lehrgangsleiter mit seiner erstmals veroffent-
lichten Vernetzungsstrategie ,,auf das richtige Pferd gesetzt haben®. Mit SEP und GAPM werden
im 12-tdgigen Qualifizierungslehrgang schlanke und praxiserprobte Methoden angeboten. Werkzeuge
fur die es sich lohnen wirde, zu Uberprifen, in wie weit sie die Anforderungen der DGQ-Studie erful-
len.

Die Bilder 17 und 18 zur LMT-Einfuhrungsstrategie und LMT-Projektorganisation bedurfen
an dieser Stelle keines weiteren Kommentars. Sie spiegeln in ihrer graphischen Darstellung die Zu-
sammenfassung der ausfuhrlichen Erlauterungen und Vernetzungs-Strategien des LMT-Konzepts wie-
der.

Die absolut wichtigste Vorraussetzung fir eine erfolgreiche Implementierung und Praxisanwendung
der SEP- und GAPM-TOOLS ist die Installation und Ausbildung eines LMT-Moderatoren-Teams,
Uber dessen organisatorische Eingliederung in die Unternehmensorganisation im Einzelfall entschieden
werden muss. Diese Installation von Profi-Moderatoren muss, wie schon 6fters angesprochen wur-
de - analog zu einer SIX SIGMA-Einfihrungsstrategie - top-down vom TOP-Management gefordert
und bottom-up von den zustéandigen Fuhrungskraften aus den jeweiligen Unternehmensbereichen mo-
tivierend unterstitzt werden. Nur so kann es gelingen, den negativen Einfluss der SOFTFACTS zu
minimieren und zum Positiven zu wandeln. Die Zeit ist reif dafur! Packen wir's an!
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7. Zielgruppen des ASA/LMT-Zertifikationslehrgangs

Der ASA/LMT-Zertifikationslehrgang wurde entwickelt fur Fach- und Fiuhrungskrafte mit mindes-
tens 5 Jahren Berufserfahrung aus allen Bereichen eines Unternehmens bzw. einer Organisations-
einheit, die das Ziel verfolgen, die im ASA/LMT-Lehrgang angebotenen, praxiserprobten LEAN MA-
NAGEMENT TOOLS (LMT) SEP und GAPM fir sich und ihr Unternehmen nutzen zu kénnen.

Das Potential der in Bild 19 aufgefuhrten, realistischen Ziele beim Einsatz der SEP- und GAPM-
TOOLS ist vorhanden, es muss nur genutzt werden, um die aufgefiihrten, unternehmensbezogenen
und personlichen Wettbewerbsfaktoren zu erreichen.

Bild 19 Indirekte Ziele und Nutzen der LEAN MANAGEMENT TOOLS SEP und GAPM

Die grofiten Synergieeffekte ergeben sich bei einer unternehmensweiten Einsatz der SEP- und
GAPM-Methoden und dem Einsatz ihrer TOOLS im Unternehmen, sowohl intern als auch extern
durch Einbeziehung der AuBBenstellen. Ideal wére dartber hinaus eine enge Vernetzung mit externen
Zuliefern und Partnerfirmen (Bild 20).

Immer dann, wenn komplexe, risikobehaftete Projektvorhaben - nach Mdglichkeit unter Einsatz der
GAPM-TOOLS - geplant, gestartet und abgewickelt werden, mussen bei jedem Projekt Probleme ge-
I6st, anstehende Entscheidungen gefallt und eventuell auftretende Probleme rechtzeitig erkannt wer-
den. Zur organisatorischen Unterstiitzung dieser unternehmerischen Aufgabenstellungen bieten sich in
diesen Situationen die Moderations-Prozesse der SEP-Methode an.
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Aus einer erfolgreichen SEP-Anwendung resultiert ggfs. bei bereichs- und unternehmens-iber-
schreitenden Aufgabenstellungen die Notwendigkeit zur Implementierung eines Projektes, das
nach den Regeln des Ganzheitlichen Projektmanagements GAPM zu organisieren ist.

In so fern ist es von Vorteil, wenn die LMT-Moderatoren in ihrem Einsatzbereich sowohl mit SEP als
auch mit GAPM operieren und moderieren kdnnen.

Bild 20 Zusammenspiel der LEAN MANAGEMENT TOOLS SEP und GAPM
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8. ASA/LMT-Lehrgangsinhalt u. -Lehrgangsorganisation

Modul A
Grundlagenschulung zum SEP-TOOL

Einfihrung in die LEAN MANAGEMENT-Tools SEP und GAPM
Erfolgreiche Einsatzbeispiele aus der Praxis

Zielsetzung und Nutzen des Einsatzes

Schulung der SEP-Prozesse SA, PA, EA und APP
Erlauterung und Anwendung der SEP-KURZANLEITUNG

Transferarbeit TA1 zu den SEP-Prozessen SA und PA

Modul B
Vertiefung der Grundlagenschulung im SA- und PA-Prozess

* Prasentation der Transferarbeiten TALl
= Coaching der Teilnehmer anhand der TA1 und weiterer Praxisbeispiele
=  Tricks und Tipps zur erfolgreichen SEP-Moderation

Transferarbeit TA2 zu den SEP-Prozessen EA und APP

Modul C
Vertiefung der Grundlagenschulung im EA- und APP-Prozess

* Prasentation der Transferarbeiten TA2
= Coaching der Teilnehmer anhand der TA2 und weiterer Praxisbeispiele
=  Tricks und Tipps zur erfolgreichen SEP-Moderation

Modul D

Grundlagenschulung zum GAPM-Tool und zum 8D-Report
des Qualitatsmanagements

Einsatz der SEP-TOOLS im 8D-Report

Vernetzung von SEP und GAPM

Erlauterung und Anwendung der GAPM-KURZANLEITUNG
Anwendung der GAPM-ENTSCHEIDUNGSMATRIX

Transferarbeit TA3 zum GAPM-Tool

Abschluss Workshop zur Prasentation der Transferarbeit TA3

4 Tage

2 Tage

2-Tage

3 Tage

1 Tag

Insgesamt 12 Tage
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Bewertung der Studienleistung

Die Transferarbeiten, ihre Présentation und Verteidigung werden bewertet. Die drei Transferarbeiten
gehen jeweils zu einem Drittel in die Gesamtbewertung ein.

Berechnung der Gesamtstundenzahl

Jedem Seminartag entspricht 1 Selbstlerntag. Jede Transferarbeit wird mit 6 Tagen veranschlagt. 12
Seminartage, 10 Selbstlerntage und 18 Transfertage jeweils a 8 Stunden ergeben 304 Stunden plus 1
Tag Abschluss Workshop.

Zertifikat

Bei erfolgreichem Abschluss erhalten die Studierenden ein Hochschulzertifikat der Stein-
beis-Hochschule Berlin SHB. Es werden 10 Credit Points vergeben.

Fachliche Leitung
Fur die fachliche Leitung des ASA/LMT-Zertifikationslehrgangs konnte Herr Dr.-Ing. habil. Franz Otto
Vogel gewonnen werden, der in seiner langjahrigen, aktiven Zeit bei der MTU Friedrichshafen GmbH,
einem Tochterunternehmen der Tognum AG neben der Gestaltung der 1V-Systeme die vorab beschrie-
benen Tools

. SEP - Systematische Entscheidungsfindung und Problemldsung und

= GAPM - Ganzheitliches Projektmanagement

in Kooperation mit der GESELLSCHAFT FUR MANAGEMENT- METHODIK MBH (GMM), Wiesbaden und
J.C. Fendrich, Hamburg konzipiert und erfolgreich eingefihrt hat.

Kosten
Teilnahmegebuhr Zertifikatslehrgang (Einfihrungspreis) 5.900,00 EUR
Teilnahmegebihr Modul A (Grundschulung) 3.250,00 EUR

Die Gebuhr versteht sich jeweils zzgl. gesetzl. Mwst. Der Beitrag enthalt Seminarunterlagen und Ver-
pflegung..

Alle Seminare stehen auch fur Teilnehmer offen, die im Moment keine Zertifizierung anstreben. Wir
bieten daher die Mdglichkeit, nur Modul A zu belegen und eine Bescheinigung fur den Besuch der
Grundschulung (Modul A) zu erhalten.

Nahere Informationen zum ASA/LMT-Zertifikationslehrgang unter www.german-asa.de.
Der Lehrgang findet in den Raumlichkeiten der German Aerospace Academy in Boblingen
statt. Kontakt unter info@german-asa.de. Veranstaltungstermine siehe ASA-Website

www.german-asa.de.
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Weitergabe und Vervielfaltigung dieser Broschtire oder von Teilen daraus, sind zu welchen
Zwecken und in welcher Form auch immer, ohne die ausdrtickliche Genehmigung durch

Dr. -Ing. habil. Franz Otto Vogel nicht gestattet. In dieser Broschire enthaltene Informationen
kdnnen ohne vorherige Ankindigung geandert werden.
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