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Six Sigma und Design for Six Sigma gehören heute zu den wichtigsten Methoden, um 
systematisch fehlerfreie Produkte und Prozesse zu erhalten. Ihre Entstehungsgeschichte 
und Evolution, die Wege zur Einführung und die erzielten Erfolge sind in zahlreichen 
Publikationen beschrieben.
Fehlerfreie Produkte und Prozesse sind durch Abstellen entdeckter Fehler oder durch 
Vermeiden möglicher Fehler erreichbar. Das Vermeiden möglicher Fehler ist die Kern-
aufgabe eines Entwicklungsprozesses.
Entwicklungsprozesse für heutige Produkte sind durch die Vielzahl an länderspezifi-
schen, technischen, nor mativen und gesetzlichen Anforderungen oftmals sehr komplexe 
und länderspezifische Vorgehensweisen.
In unserer langjährigen Praxis waren wir immer wieder mit dem Bedürfnis von Entwick-
lungsmitarbeitern und Projektleitern konfrontiert, möglichst einfache und leicht ver-
ständliche Hilfsmittel praxisgerecht zur Verfügung zu stellen, um damit eine systema-
tische und strukturierte Abarbeitung von Arbeitspaketen für eine Meilensteinerreichung 
sicherzustellen und die Dokumentation zu erleichtern.
Aus diesen Anforderungen entstand nach Analyse der Kundenbedürfnisse die Idee für 
das nun vorliegende Buch. Damit sollen wesentliche und nützliche Werkzeuge auf ein-
fache und möglichst leicht verständliche Art beschrieben und in einen aufeinander auf-
bauenden Zusammenhang gebracht werden.
In diesem Buch haben wir bewusst die üblichen Design-for-Six-Sigma-Phasenmodelle 
vermieden. Vielmehr orientiert sich der Inhalt an den zentralen Fragen – den Leitfra-
gen – eines Entwicklungsprojekts, denen wir die notwendigen Hilfsmittel zugeordnet 
haben.
Wir wünschen dem geneigten Leser viel Erfolg bei der Anwendung der dargestellten 
Werkzeuge und viele fehlerfreie Neuentwicklungen!

Langenau und Augsburg, im Frühjahr 2014
Stephan Back und Hermann Weigel

Vorwort
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1 Einführung in  
Six Sigma

Ein ideales Produkt erfüllt alle Anforderungen, die an das Produkt gestellt werden, und 
wird pünktlich zu genau bekannten Kosten geliefert. In der Realität entstehen bei der 
Erfüllung von Anforderungen an ein Produkt oder eine Leistung aber oftmals Abwei-
chungen von diesen Forderungen – es entstehen Fehler unterschiedlicher Art. Wenn sie 
bemerkt werden, führen diese Fehler zu Unzufriedenheit beim Nutzer oder Empfänger 
eines Produkts oder einer Leistung. Als Folge solcher Fehler werden entweder teure 
Abhilfemaßnahmen notwendig oder aber der Kunde wendet sich bei bestehenden Alter-
nativen einem anderen Anbieter zu. Das heißt für einen Fertigungsbetrieb oder einen 
Dienstleister, dass jeder Fehler bei einer Leistungserbringung zu einem wirtschaft-
lichen Schaden führt.
Offensichtliche und nicht ganz so offensichtliche Folgen von Fehlern sind Garantie- und 
Kulanzaufwände, unnötiger Energieverbrauch oder Materialverschwendung, demoti-
vierte Mitarbeiter, erhöhte Fluktuation, Maschinenengpässe, verlorene Aufträge und 
vieles andere mehr. Je nach Schwere oder Häufigkeit von Fehlleistungen kann dann die 
Existenzgrundlage eines Betriebs gefährdet sein.

HINWEIS: Der wirtschaftliche Erfolg eines Unternehmens oder einer Orga-
nisation gerade in Zeiten von nur gering differenzierten Angeboten kann nur 
erhalten oder sogar noch gesteigert werden, wenn Kunden mit der reibungs-
los erbrachten Leistung möglichst zufrieden sind und sie vielleicht noch wei-
terempfehlen. Die Vision der maximalen Kundenzufriedenheit kann also nur 
durch absolut fehlerfreie Produkte oder Dienstleistungen erreicht werden.

Die sogenannte Null-Fehler-Strategie soll diese Vision umsetzen. Als Maßzahl für den 
Erfolg der Null-Fehler-Strategie dient die Fehlerwahrscheinlichkeit. Das Ziel der Null-
Fehler-Strategie ist es, die Wahrscheinlichkeit für einen Fehler so klein zu machen, dass 
praktisch keine Fehler mehr entstehen (Bild 1.1).
In der Realität ist jedes Ergebnis mit einer Variation behaftet – um einen Zielwert existiert 
immer ein Unsicherheitsbereich. Dieser Unsicherheitsbereich lässt sich durch eine Vertei-
lung versinnbildlichen. Der Mittelwert der Verteilung stellt den zu erreichenden Zielwert 
dar und mit der Standardabweichung als Maß für die Variation beschreibt man den Un -
sicherheitsbereich um den Zielwert herum. Das Ziel von Six Sigma besteht darin, die 
Unsicherheit um den Zielwert sehr klein zu machen (auch: die Variation zu redu zieren).
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Die Vision

Die Umsetzung

Die Maßzahl

Das Symbol

Absolute Fehlerfreiheit = maximale Kundenzufriedenheit 
= wirtschaftlicher Erfolg

Null-Fehler-Strategie

Fehlerwahrscheinlichkeit 
(Flächenanteil außerhalb der Toleranzgrenzen)
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Abstand zwischen Mittelwert und 
Toleranzgrenze: 

sechs Standardabweichungen – 6 σ.

Das Ziel

Die Realität Bei der Erfüllung der Kundenanforderungen 
entstehen Fehler
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6 σ – Six Sigma

Flächenanteil innerhalb
der Toleranzgrenzen: 
Wahrscheinlichkeit für 
fehlerfreie Leistung

Flächenanteil außerhalb
der Toleranzgrenze: 

Wahrscheinlichkeit für 
fehlerhafte Leistung

Bild 1 .1 Von der Realität über die Null-Fehler-Strategie zu Six Sigma

Wenn wie in Bild 1.1 diese Verteilung gegen Kundenakzeptanzkriterien (untere und 
obere Toleranzgrenzen) verglichen wird, so erhalten Sie einen Flächenanteil der Vertei-
lung innerhalb der Toleranzgrenzen und einen Flächenanteil außerhalb der Toleranz-
grenzen. Der Flächenanteil innerhalb der Toleranzgrenzen symbolisiert die Wahrschein-
lichkeit einer fehlerfreien Leistung. Der Flächenanteil außerhalb der Toleranzgrenzen 
steht hingegen für die Wahrscheinlichkeit, mit der ein Fehler auftritt. Für eine Null-
Fehler-Strategie muss der Flächenanteil außerhalb der Toleranzgrenzen – die Fehler-
wahrscheinlichkeit – möglichst klein sein.
Je weiter die Toleranzgrenzen vom Mittelwert entfernt sind, desto kleiner wird der Flä-
chenanteil außerhalb der Toleranzgrenzen: Die Fehlerwahrscheinlichkeit sinkt. Diesen 
Abstand misst man in Einheiten der Standardabweichung „σ“ (der griechische Buch-
stabe „sigma“). Bei einem Abstand der Toleranzgrenzen von sechs Standardabweichun-
gen (Six Sigma) ist der Flächenanteil außerhalb der Toleranzgrenzen vernachlässigbar 
klein. Damit ist praktisch Fehlerfreiheit erreicht und somit das Ziel der Null-Fehler-
Strategie.
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Six Sigma vereint mehrere Grundprinzipien:
 � die strukturierte und standardisierte Vorgehensweise,
 � die Prozessorientierung,
 � der ganzheitliche Blick auf die Bedürfnisse von Kunden (Leistungsempfängern),
 � der Nachweis der Wirkkette,
 � die Integration in die Arbeitsaufgabe und die Unterstützung bei der Anwendung.

Im Folgenden sollen diese Punkte kurz näher erläutert werden.

Die strukturierte und standardisierte Vorgehensweise
Die Vorgehensweise nach Six Sigma zeichnet sich vor allem durch zwei Dinge aus:
 � eine Struktur von aufeinander aufbauenden Projektphasen,
 � ein Standard von Werkzeugen und Methoden.

Das strenge Gerüst der Projektphasen sorgt dafür, dass alle relevanten Fragestellungen 
für die Lösung der Aufgabenstellung tatsächlich beantwortet werden und daraus die 
korrekten Schlüsse gezogen werden können. Die Fragestellungen innerhalb der einzel-
nen Projektphasen werden mit einer standardisierten Kette von aufeinander aufbauen-
den und sich teilweise ergänzenden Methoden und Werkzeugen beantwortet. Damit 
unterstützt die Methodik die fachliche Expertise von Six-Sigma-Anwendern in hohem 
Maße.

Die Prozessorientierung
Das Prinzip der Prozessorientierung ist in Bild 1.2 dargestellt. Durch einen Prozess 
werden Eingangsgrößen in Ergebnisgrößen umgewandelt. Eingangsgrößen werden in 
diesem Zusammenhang auch Ursache, Input, Stellhebel oder Faktor genannt, Ergebnis-
größen bezeichnet man auch als Wirkung, Ergebnis, Output oder Response.
Anhand der Ergebnisgröße erkennt der Leistungsempfänger, ob das Ergebnis fehlerhaft 
ist oder seinen Erwartungen entspricht.

Ursache/ 
Stellhebel

Ablauf/ 
Produkt

Wirkung/ 
Ergebnis

wird durch umgewandelt in

Bild 1 .2  Der Grundgedanke von Six Sigma: Ein Prozess wandelt Eingangsgrößen (Stellhebel) in 
 Ergebnisgrößen um

Jedes Ereignis und jede Tätigkeit in einem Unternehmen sind als Teil eines Prozesses 
zu begreifen. Bei der Problemlösung ist diese Perspektive in den Mittelpunkt zu stellen. 
So werden Fehler nie isoliert oder personenzentriert betrachtet, sondern immer in den 
Zusammenhang des Prozesses und seiner Randbedingungen gestellt, in dem sie auf-
treten. Damit erfüllt der Grundgedanke von Six Sigma eine wesentliche Voraussetzung 
moderner Unternehmensführung.
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Der ganzheitliche Blick auf die Bedürfnisse von Kunden 
(Leistungsempfängern)
Ausgangspunkt eines jeden Six-Sigma-Projekts ist immer die Frage, wer der Kunde 
(Leistungsempfänger) des betrachteten Prozesses ist (gemeint sind sowohl Endkunden 
als auch interne Kunden im Unternehmen) und welches Ergebnis erwartet wird. Diese 
Erwartung in ein messbares Ziel zu überführen und den Prozess so zu verbessern, dass 
er die Erwartung maximal erfüllt, steht im Fokus der Methode.
Jeder Kunde eines Prozesses verlangt die Erfüllung seiner Bedürfnisse in den Kate-
gorien „vereinbarte Anforderungen“, „pünktliche Fertigstellung und Lieferung“ sowie 
„möglichst günstiger Preis“ (Bild 1.3). Erst wenn alle drei Kategorien zur Zufriedenheit 
des Leistungsempfängers erfüllt sind, ist das Ziel „Qualität“ erreicht.

Qualität

Geforderte
Leistungsmerkmale

Pünktliche 
Fertigstellung 
und Lieferung

Möglichst 
günstiger Preis

  Bild 1 .3  
Das Qualitätsdreieck: Die geforderten Leistungs-
merkmale werden zum vereinbarten Zeitpunkt 
pünktlich zum korrekten Preis erbracht

Die Verbesserung in einer der drei Kategorien darf nicht zu einer Verschlechterung in 
einer anderen Kategorie führen, so dass sich eine kontinuierliche Steigerung der Pro-
zessleistung ergibt.

Der Nachweis der Wirkkette
Der Messung und Analyse von Prozessdaten kommt bei Six Sigma eine besondere Be -
deutung zu. „Keine Aufgabenstellung ist nachhaltig gelöst, wenn der Zusammenhang 
aus Ursache und Wirkung nicht vollständig verstanden wurde“ lautet ein Grundsatz. 
Genau das macht den großen Erfolg und die Nachhaltigkeit der Verbesserungen bei Six 
Sigma aus und dazu gehören zuverlässige und regelmäßig erhobene Kennzahlen.
Der Umgang mit Daten, beginnend mit der richtigen Datenerhebung und Messung von 
Prozessen und schließlich die zielführende Analyse der gewonnenen Daten sind ein 
zentraler Gegenstand jeder Six-Sigma-Ausbildung. Nur durch die Konzentration auf 
eine verlässliche Datenlage ist ein einwandfreier Nachweis einer Ursache-Wirkungs-
Beziehung möglich.
Mit dieser Konzentration auf Daten ist nicht gemeint, dass die Methode nur bei tech-
nischen oder Produktionsprozessen greift. Auch im administrativen Bereich und in 
Dienstleistungsunternehmen wird Six Sigma mit großem Erfolg eingesetzt – Prozesse 
und Daten gibt es schließlich auch dort.
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Die Integration in die Arbeitsaufgabe und die Unterstützung  
bei der Anwendung
Six Sigma ist keine Verbesserungsmethode, bei der externe Berater in Unternehmen 
Projekte durchführen. Vielmehr werden bereits in der Startphase der Einführung von 
Six Sigma unternehmenseigene Mitarbeiter zu Six-Sigma-Experten ausgebildet und sys-
tematisch mit der Durchführung von Verbesserungsprojekten betraut. Je nach Intensität 
und Anspruch der Ausbildung und der Rolle in der Organisation zum Beispiel als Green 
Belts, Black Belts oder Master Black Belts.
Dadurch bleibt das enorme Prozesswissen, welches durch die Anwendung von Six 
Sigma aufgebaut wird, im Unternehmen erhalten und es wird vertieft. Zudem werden 
durch das bewusste Messen und Beobachten von Prozessen alle Teile eines Unterneh-
mens dazu angeregt, sich kontinuierlich mit der eigenen Leistung auseinanderzusetzen 
und diese bei Bedarf schon zu verbessern, bevor ein Kunde sich beschwert.
Zahlreiche Unternehmen berichten von einem regelrechten Kulturwandel, da auch 
außerhalb der durchgeführten Six-Sigma-Projekte ein sachlicherer Umgang mit Fehlern 
und Verbesserungen Einzug hält: Anstatt rasch auf der Grundlage von Bauchgefühl und 
Erfahrungswissen Lösungen zu implementieren, wird vor Entscheidungen nach Daten 
gefragt und erst auf Basis von Messungen und Fakten geurteilt. Vielleicht ist gerade das 
der wichtigste Grund für den überragenden Erfolg der Methode:

HINWEIS: Es werden nicht nur einzelne Prozesse isoliert verbessert, son-
dern der Umgang einer ganzen Organisation mit ihren Abläufen, Ergebnissen 
und Kunden.

Während und nach der Ausbildung werden Green und Black Belts in der Anwendung 
der Methodik durch Master Black Belts oder besonders geeignete Black Belts weiterent-
wickelt und unterstützt. Damit ist eine gleichbleibend hohe Qualität der Projekte und 
die Einhaltung der Six-Sigma-Standards gewährleistet.

 ■ 1 .1 Klassisches Six Sigma nach DMAIC

Das klassische Six Sigma wurde ab Ende der 1980er-Jahre von Ingenieuren bei Motorola 
entwickelt. Diese fassten ihre Standards bei der Problemlösung und Prozessverbesse-
rung zu einer universellen Vorgehensweise zusammen. Sie kann im Prinzip überall dort 
angewendet werden, wo ein Prozess, ein Produkt oder eine Dienstleistung nicht das 
gewünschte Ergebnis erreicht. Das klassische Six Sigma dient dazu, Fehler und Fehl-
leistungen an bestehenden Prozessen oder Produkten zu reduzieren, indem es die Wirk-
kette der Fehlerentstehung analysiert und dann die Fehlerursache beseitigt.
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Jedes Six-Sigma-Projekt wird in einer festen Struktur mit fünf Projektphasen abgearbei-
tet. Diese fünf Phasen, nach deren Anfangsbuchstaben die Methode bisweilen auch als 
„DMAIC“ bezeichnet wird, sind (Bild 1.4):
 � D – Define:  
Die Problemstellung oder die neue Anforderung an ein Produkt und der zugehörige 
Prozess sowie die Ziele werden aus Sicht des Kunden beschrieben.

 � M – Measure:  
Daten zum Problem und zu den in Frage kommenden Einflussgrößen werden erhoben 
und die Verlässlichkeit der Daten wird sichergestellt.

 � A – Analyse:  
Die Wirkkette zwischen Problem und Ursachen beziehungsweise Einflussgrößen wird 
anhand der erhobenen Daten zweifelsfrei nachgewiesen.

 � I – Improve:  
Eine Problemlösung wird gefunden und implementiert, die Prozessverbesserung wird 
anhand von Daten belegt.

 � C – Control:  
Die dauerhafte Wirksamkeit der Lösung wird durch Standardisierung und Prozess-
überwachung sichergestellt und nachgewiesen.

Die Vorgehensweise der Problemlösung bei Six Sigma ist keine grundsätzlich neue 
Methode und gleicht in vielem dem klassischen kontinuierlichen Verbesserungsprozess 
(KVP, Bild 1.4). Viele der verwendeten Analysetechniken wie beispielsweise die Pareto-
Analyse oder die diversen statistischen Methoden sind bekannte und bewährte Verfah-
ren. Die große Weiterentwicklung und damit der Unterschied zum KVP bestehen im 
strukturierten und systematischen Einsatz dieser Werkzeuge. Zudem existiert durch die 
Projektstruktur ein roter Faden, der die Verwendung der Methoden verbindet und damit 
einem Problem im Prozess auf die Spur kommt und es dauerhaft löst. Zusammen mit der 
unterstützenden Organisation ergibt sich die Stärke dieser Methodik.

M
Measure

A
Analyse

I
Improve

C
Control

D
Define

Problemstellung/ 
neue Anforderung

Dauerhafte 
Lösung

Bild 1 .4 DMAIC-Zyklus als Ausdruck einer kontinuierlichen Verbesserung
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 ■ 1 .2 Design for Six Sigma (DFSS)

Das klassische Six Sigma nach der DMAIC-Vorgehensweise (Bild 1.4) hat zum Ziel, Feh-
ler und Fehlleistungen in bestehenden Produkten und Prozessen durch dauerhafte 
Lösungen drastisch zu reduzieren.
Hingegen ist ein Produktentstehungsprozess (PEP, auch: product generation process, 
PGP) kein kreisförmiger, sondern ein gerichteter Vorgang, der mit der Freigabe eines 
Entwicklungsergebnisses endet (Bild 1.5). Der Zweck von Design for Six Sigma (DFSS) 
besteht in diesem Zusammenhang darin, den Entwicklungsprozess so zu unterstützen, 
dass aus der geordneten Aufnahme der Kundenanforderungen praktisch fehlerfreie Ent-
wicklungsergebnisse entstehen. Tabelle 1.1 hebt den Unterschied zwischen DMAIC und 
DFSS hervor.

Tabelle 1 .1  Unterschiedliche Zielrichtung des klassischen Six Sigma nach DMAIC und des Ansatzes 
nach Design for Six Sigma (DFSS)

Design for Six Sigma (DFSS) Klassisches Six Sigma nach 
DMAIC

Ziel Fehler und Fehlleistungen von 
vornherein vermeiden

Fehler und Fehlleistungen 
 abstellen

Ansatz Neue Prozesse und Produkte Bestehende Prozesse und 
 Produkte

Vorgehensweise Sicheres Einstellen der Wirkkette, 
damit kein Fehler entsteht

Analyse der Wirkkette, die zu dem 
Fehler führt und Beseitigen der 
Fehlerursache

Dabei können zahlreiche Methoden aus dem klassischen DMAIC-Zyklus auch bei der 
Entwicklung neuer Produkte und Prozesse eingesetzt werden, denn datenbasierte Ent-
scheidungen werden auch hier getroffen.
In Bild 1.5 erkennen Sie die zeitliche Abfolge von gerichtetem Entwicklungsprozess für 
Neuprodukte und der Vorgehensweise nach DMAIC für die Weiterentwicklung eines 
bestehenden Prozesses oder Produkts aufgrund einer Notwendigkeit, wie zum Beispiel 
einer neuen Kundenanforderung, oder aufgrund einer bestehenden Fehlleistung.
Im Gegensatz zur klassischen Six-Sigma-Vorgehensweise nach DMAIC (Bild 1.4) sind 
die Phasen und Vorgehensweisen innerhalb von Design for Six Sigma (DFSS) weit we -
niger standardisiert. Während Ursachensuche und Einführung von Gegenmaßnahmen 
branchenübergreifend vergleichbar sind, bestehen zwischen unterschiedlichen Bran-
chen deutlich unterschiedliche Vorgehensweisen in der Produktentwicklung.
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Gerichteter phasenweiser Entwicklungsprozess Kreisförmiger 
Verbesserungsprozess

Freigabe

Sind alle 
Anforderungen  

erfüllt?

Wie sieht die 
optimale 

Lösung aus?

Was wollen 
wir tun?

Was müssen 
wir für wen 
erfüllen?

Wie können 
wir das 

erreichen?

M
Measure

A
Analyse

I
Improve

C
Control

D
Define

Bild 1 .5  Aufeinanderfolge von DFSS für fehlerfreie Produkte und klassischem Six Sigma nach 
DMAIC, zur Beseitigung von Fehlern oder Weiterentwicklung von Produkten und Prozessen

Auch erfordert die Komplexität moderner, nach Meilensteinschritten gegliederter Ent-
wicklungsprozesse eine höhere Flexibilität einer methodischen Vorgehensweise. Dies 
führt zu einer reichhaltigen Auswahl unterschiedlicher Phasenmodelle, von denen 
einige in Bild 1.6 dargestellt sind.

DMADV DMADOV DICOV IDOV DCCDI DMEDI

Define Define Define Identify Define Define

Measure Measure Identify Design Customer Measure

Analyse Analyse Charac-
terize Optimize Concept Explore

Design Design Optimize Validate Design Develop

Validate Optimize Validate Implement Implement

Validate

Bild 1 .6 Einige DFSS-Phasenmodelle (Aufzählung nicht vollständig)

Die Aufgabe des geschulten Anwenders besteht dann darin, innerhalb des Entwick-
lungsprozesses aus den zur Auswahl stehenden Methoden für die spezielle Fragestel-
lung die nützliche und zielführende Anwendung auszusuchen und korrekt anzuwen-
den.
Die Modelle sollen im Folgenden kurz beschrieben werden.
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DMADV und DMADOV
Die Vorgehensweise nach DMAD(O)V wird vor allem bei der Weiterentwicklung von 
Produkten und Prozessen genannt. Dabei werden zunächst (Define) die Projektziele und 
Wünsche interner und externer Kunden festgehalten, dann (Measure) werden die Kun-
denbedürfnisse ermittelt und Spezifikationen des Endprodukts ermittelt. Danach (Ana-
lyse) werden die Möglichkeiten von Prozessen und Konzepten analysiert, wie die Kun-
denbedürfnisse und Spezifikationen erreicht werden können, und es werden (Design) 
Produkt und Prozess so ausgearbeitet, dass die Kundenbedürfnisse tatsächlich erreicht 
werden können. Zum Schluss (Validate) wird die Leistungsfähigkeit des neuen Produkts 
dauerhaft nachgewiesen. In der Variante nach DMADOV wird vor dem dauerhaften 
Nachweis noch ein Optimierungszyklus eingeschoben.

DICOV
Die Vorgehensweise nach DICOV wird hauptsächlich bei der Neugestaltung von Produk-
ten und Prozessen genannt. In der Phase „Define“ wird der Projektauftrag mit Zielen 
und Zuständigkeiten festgelegt, in der Phase „Identify“ werden die Kundenanforderun-
gen analysiert sowie die kritischen Eigenschaften des Endprodukts oder Prozesses spe-
zifiziert. In der Phase „Characterize“ werden Designkonzepte aus Kundenanforderun-
gen abgeleitet, bewertet und dann ausgewählt. In der Phase „Optimize“ werden dann der 
Prozess oder das Design zum Leben erweckt und gegebenenfalls die Fähigkeit von Pro-
totypen bewertet und in der Phase „Validate“ wird schließlich die dauerhafte Prozess- 
oder Produktfähigkeit bestätigt und überwacht.

IDOV
Bei der Vorgehensweise nach IDOV werden in der Phase „Identify“ die Kundenwünsche 
und Spezifikationen ermittelt. Die Phase „Design“ übersetzt die kritischen Kunden-
anforderungen in funktionelle Bedürfnisse, aus denen alternative Lösungen abgeleitet 
werden und die beste Lösung ausgewählt wird. In der Phase „Optimize“ werden unter-
schiedliche Werkzeuge und Modelle genutzt, um die voraussichtliche Leistung zu 
berechnen und Produktdesign oder Herstellprozess zu optimieren. Die Phase „Validate“ 
dient dafür sicherzustellen, dass das endgültige Design die Kundenanforderungen dau-
erhaft erfüllt.

DCCDI
In der Variante DCCDI wird in der Phase „Define“ das Projektziel festgelegt. Danach 
werden in der Phase „Customer“ Kundengruppen und Kundenbedürfnisse ermittelt und 
strukturiert. In der Phase „Concept“ werden Konzeptvorschläge entwickelt, bewertet 
und ausgewählt. Das beste Konzept wird dann in der Phase „Design“ so ausgearbeitet, 
dass Kundenbedürfnisse und Prozesserfordernisse erfüllt werden. In der Phase „Imple-
ment“ erfolgt schließlich die Einführung des Produkts.
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DMEDI
Die Vorgehensweise nach DMEDI ist eine weitere DFSS-Vorgehensweise, wenn es noch 
keine bestehende Prozessdefinition, keine Ergebnisgrößen oder Kundenanforderungen 
gibt. In der Phase „Define“ werden Auftrag und Projektziel definiert und Ressourcen 
und Hindernisse klar benannt. Die Aufgabe der Phase „Measure“ besteht in der Ermitt-
lung der Kunden und ihrer erfolgskritischen Bedürfnisse. Die Phase „Explore“ dient 
dazu, Designkonzepte für den neuen Prozess oder Service vorzulegen und eventuell 
bereits ein grobes Design zu erstellen. Wie in den anderen DFSS-Varianten besteht die 
Aufgabe der Phase „Develop“ darin, das beste Designkonzept auszuarbeiten und eventu-
ell bereits zu optimieren. In der abschließenden Phase „Implement“ wird die dauerhafte 
Leistungsfähigkeit des ausgearbeiteten Konzepts bestätigt.
Aus diesem Grund haben wir in diesem Buch bewusst auf die Verwendung eines be -
stimmten Phasenmodells verzichtet. Stattdessen soll die für die Aufgabenstellung be -
stimmende Leitfrage das Motiv für die Auswahl bestimmter Methoden oder Werkzeuge 
sein.

 ■ 1 .3  Das Zusammenspiel von Six Sigma 
und Lean – Lean Six Sigma (LSS)

Lean Six Sigma vereint die beiden sehr erfolgreichen Prozessverbesserungsansätze 
Lean und Six Sigma. Unter Lean versteht man hierbei eine Methodenlandschaft, die dem 
Ziel dient, alle Arten von Verschwendung in Prozessen zu reduzieren.
Unter Verschwendung versteht man alle Handlungen und Materialflüsse, die dem Pro-
dukt keinen Wert hinzufügen oder sogar Wert vernichten. Dazu gehören die in Bild 1.7 
gezeigten Oberbegriffe.

Bewegung

Warten

Überproduktion

Nacharbeit

Über-
bearbeitung

Bestand

Intellekt

Transport

Bild 1 .7 Die acht Arten der Verschwendung
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Lean konzentriert sich dabei vor allem darauf, die Abläufe zwischen einzelnen Wert-
schöpfungsschritten möglichst „glatt“ und widerstandsfrei zu gestalten, damit ein soge-
nannter Fluss zustande kommt. Die Methoden dazu sind in der einschlägigen Literatur 
hinreichend beschrieben.
Six Sigma hingegen konzentriert sich auf die fehlerfreie Bearbeitung oder Messung 
innerhalb eines Wertschöpfungsschritts. Häufig sind solche Fehler innerhalb eines 
Bearbeitungsschritts die Ursache für Bestände und Wartezeiten, da sich zum Beispiel 
nachfolgende Prozessschritte einen Arbeitsvorrat anlegen.
Durch diese Art der Bevorratung wird aber der Prozessfehler sozusagen „unsichtbar“. 
Erst wenn Bestände gesenkt und Wartezeiten verkürzt werden, können auch die zu -
grunde liegenden Unzulänglichkeiten von Herstellprozessen oder Produktdesign er -
kannt und konsequent verbessert werden.
Insofern bedingen sich Lean und Six Sigma gegenseitig, wie in Bild 1.8 gezeigt ist. Sie 
sind eigentlich nicht voneinander zu trennen und verfolgen mit ihren unterschiedlichen 
Ansätzen dasselbe Ziel – fehlerfreie Produkte zum richtigen Zeitpunkt zu liefern.

Six Sigma

Lean 
Six Sigma

Lean

Fehler und Fehlleistungen in einzelnen 
Prozessschritten beseitigen

Verschwendung zwischen den einzelnen 
Prozessschritten beseitigen

Bild 1 .8 Lean und Six Sigma – Lean Six Sigma
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Das Wichtigste in Kürze

Maximale Kundenzufriedenheit kann nur durch absolut fehlerfreie Produkte 
oder Dienstleistungen erreicht werden. Daher empfiehlt es sich, eine Null-
Fehler-Strategie zu implementieren. Six Sigma, Design for Six Sigma und 
Lean sind drei Methoden mit dem gleichen Ziel, und zwar fehlerfreie Pro-
dukte zum richtigen Zeitpunkt zu liefern: 
 � Six Sigma konzentriert sich in erster Linie auf die fehlerfreie Bearbeitung 
oder Messung innerhalb eines Wertschöpfungsschritts. 

 � Design for Six Sigma bezieht sich auf den Produktentstehungsprozess. 
Fehler und Fehlleistungen sollen von vornherein vermieden werden. 

 � Lean konzentriert sich vor allem darauf, dass die Abläufe zwischen den 
einzelnen Wertschöpfungsschritten optimal fließen, also möglichst „glatt“ 
und widerstandsfrei sind.

 � Lean Six Sigma kombiniert Lean und Six Sigma mit dem Ziel, Fehler inner-
halb und zwischen den Wertschöpfungsschritten möglichst auf Null zu redu-
zieren.

Six Sigma vereint mehrere Grundprinzipien:
 � die strukturierte und standardisierte Vorgehensweise,
 � die Prozessorientierung,
 � der ganzheitliche Blick auf die Bedürfnisse von Kunden (Leistungsempfän-
gern),

 � der Nachweis der Wirkkette,
 � die Integration in die Arbeitsaufgabe und die Unterstützung bei der Anwen-
dung. 

In einem klassischen Six-Sigma-Projekt durchläuft jedes Projekt fünf Pha-
sen, und zwar Define (Beschreibung der Anforderung aus Sicht des Kunden), 
Measure (Erhebung der Daten), Analyse (Nachweis der Wirkkette), Improve 
(Ermittlung und Implementierung der Problemlösung) sowie Control (Sicher-
stellung der dauerhaften Wirksamkeit).
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