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1.1  Einführung

Schlanke Fertigung, oder Lean Sigma, stammt aus Japan und ist ein bekanntes 
Werkzeug zur Verbesserung der Wettbewerbsfähigkeit von Herstellern welt-
weit. Schlanke Fertigung verbessert die Planung, Kontrolle und Verwaltung 
eines Fertigungssystems durch den Einsatz einfacher und effektiver Werkzeuge 
wie Kanbans, Taktgeber, Wertstrom-Mapping, 5s, Just-in-Time (JIT), Standard-
betriebsverfahren, Lastausgleich, Pull-Fertigung und andere, wie in Abb. 1.1 
dargestellt. Gemeinsame Merkmale dieser Werkzeuge sind Transparenz, Verständ-
lichkeit und Kommunikation sowie Benutzerfreundlichkeit. Die Philosophie der 
geringen Stückzahl und hohen Vielfalt sowie der Pull-Produktion in der schlanken 
Fertigung ist jedoch möglicherweise nicht für alle Arten von Fabriken geeignet. 
Dennoch sind einige Konzepte und Techniken des Lean Managements für alle 
Fabriken von Referenzwert.

Toyota Produktionssystem (TPS) gilt als Vorläufer der schlanken Fertigung. 
TPS wurde erfolgreich in Fabriken und Lieferketten weltweit angewendet, um 
Zykluszeiten zu verkürzen, Ausgaben zu regulieren, Entscheidungsprozesse zu 
erleichtern, Kosten zu senken und die Sicherheit der Arbeiter zu erhöhen [1, 2].

Bisher wurden die Konzepte und Techniken der schlanken Fertigung auf nicht-
produzierende Bereiche angewendet, was zur Bildung des sogenannten „Lean 
Thinking“ führte, das darauf abzielt, „mehr mit weniger“ zu tun [3].

Laut Sanders et al. [4] gibt es vier Erfolgsfaktoren für die schlanke Fertigung:

• Lieferantenbeziehung;
• Prozess und Kontrolle;
• Menschliche Faktoren;
• Kundenorientierung.

Aus Sicht von Melo et al. [5] sind auch menschliche Faktoren und Ergonomie 
wichtige Überlegungen bei der Planung einer schlanken Arbeitsumgebung. Tat-
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2 1 Grundlagen im Lean Management

sächlich sind schlanke Fertigungsumgebungen eher dazu in der Lage, die Gesund-
heit und Sicherheit der Arbeiter zu gewährleisten.

1.2  Grundkonzepte der schlanken Fertigung

1.2.1  3M und Sieben Verschwendungen

Schlanke Produktion zielt darauf ab, drei Arten von Abweichungen zu beseitigen 
[2, 6], die in Abb. 1.2 dargestellt sind:

• Muda: Muda beinhaltet Aktivitäten, die keinen Wert hinzufügen. Die Ergeb-
nisse solcher Aktivitäten sind in der Regel Abfall, d. h. die sogenannten sieben 
Arten von Verschwendungen – Überproduktion, Warten, Transport, Überver-
arbeitung, Lagerbestand, unnötige Bewegungen und Produktfehler.

• Mura: Mura weist auf die Variabilität, Inkonsistenz, Ungleichmäßigkeit, 
Nicht-Uniformität oder Unregelmäßigkeit in der Produktion (in Zeit, Menge 

Abb. 1.1 Technologien der schlanken Fertigung

Abb. 1.2 3M und sieben 
Verschwendungen
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oder Qualität) hin. Das Vorhandensein von Mura führt zu den sieben Ver-
schwendungen.

• Muri: Muri bezieht sich auf Situationen, in denen Bediener oder Maschinen 
über ihre Grenzen hinaus arbeiten. Überlastung, Übermaß und Unvernunft 
sind einige Synonyme für Muri. Muri kann aus Mura oder der übermäßigen 
Beseitigung von Muda resultieren.

Daher sind Aktivitäten wertsteigernd, wenn sie Verschwendungen vermeiden und 
genau das produzieren, was benötigt wird, wo und wann es benötigt wird.

Die Beseitigung von 3M beginnt in der Regel mit der Beseitigung von 
Muda (d. h. sieben Verschwendungen). Manager sollten sofort Überproduktion 
und unnötiges Warten, Versand, Handhabung, Lagerbestand, Aktionen oder 
Korrekturen angehen. Tatsächlich verringern sich nach der Beseitigung von Muda, 
Mura und Muri auch, was die Arbeitsumgebung und auch die Arbeitsleistung ver-
bessert [5].

1.2.2  5S

5S beinhaltet eine Reihe von Verbesserungsmaßnahmen auf der Werkstattfläche, 
die darauf abzielen, die Werkstattfläche sauberer, ordentlicher, hygienischer und 
sicherer zu machen. Solche Aktivitäten sind in fünf Kategorien unterteilt: Seiri, 
Seiton, Seiso, Seiketsu und Shitsuke [7], wie in Tab. 1.1 definiert. Für die Japaner 
sind 5S tatsächlich eine tägliche Praxis der Lebensweisheit, daher sind sie leicht 
in Managementpraktiken zu integrieren [8]. 5S erreichen Kosteneffizienz durch 
Maximierung von Effizienz und Effektivität. Im Lean Manufacturing gehören 5S 
zu den am weitesten verbreiteten und leicht wirksamen Verbesserungsmaßnahmen. 
In vielen Organisationen wurden jedoch nur die ersten drei S-Aktivitäten durch-
geführt, was die möglichen Vorteile einschränkte [9].

Der rasche Fortschritt der Computer- und Informationstechnologien hat die 
Durchführung von 5S-Aktivitäten diversifiziert. Nach den Erkenntnissen von Gapp 
et al. [10] ist eine Organisationswebsite ein geeigneter Kanal zur Verbreitung von 
Informationen über 5S-Praktiken. Ob künstliche Intelligenz (KI), als die fort-
schrittlichste Computer- und Rechentechnologie, auf 5S-Aktivitäten angewendet 

Tab. 1.1 Definitionen von 5S

Kaizen-Aktivität Definition

Seiri Unnützes Zeug wegwerfen

Seiton Materialien, Werkstücke, Werkzeuge, Fertigwaren usw. ausrichten, 
sortieren

Seiso Die Werkstattfläche reinigen

Seiketsu Die Sauberkeit der Werkstattfläche aufrechterhalten

Shitsuke Menschen dazu erziehen, sich an die kontinuierliche Durchführung von 
5S-Aktivitäten zu gewöhnen
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