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Das ist GE ...

1892 von Thomas Edison gegriindet
Innovativer und diversifizierter Teck
In Uber 140 Landern tatig

Uber 300.000 Mitarbeiterlnn:
90.000 in Europa

GE-Kennzahlen 2010
Umsatz $150,2 Mrd.

Nettogewinn $12,6 Mrd.

Operativer
Cash flow $14,7 Mrd.
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GE-Portfolio

e Mitarbeiterinnen: ~300.000 Einnahmen ‘10: $150,2 Mrd, ¢ Gewinn ‘10: $12,6 Mrd*

Healthcare Aviation Transportation
e . C N R

F
’ | Y ; i 3

~
—_
e Power & Water | * Healthcare e Commercial e Locomotives
* Energy Systems * Military * Services
Management » Life Sciences . Service « Propulsion
* Oil & Gas » Molecular o Auian .
Diagnostics Avionics/Systems Systems

e Healthcare IT

* Stand 31.12.2010

GE imagination at work

Capital

e Appliances e Commercial
e Lighting e Consumer
s Intelligent e Real Estate
platforms e GECAS
e EFS
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GE Energy

Oil & Gas

Power & Water

*Stand 31.12.2010

Energy Management
Aero e Drilling & Surface * Digital Energy
Gas Engines Global Services e Industrial Solutions
Nuclear Measurement & — Lineage Power

Power Generation Services
— Parts & Repair Services

Renewables
Thermal
— Environmental Services

Water

Control Solutions

— Dresser

- Wayne

Pll Pipeline Solutions
Subsea Systems
Turbomachinery

Energy ist ein globales Geschaft

@ GE imagination at wark
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Die Gasmotorensparte von GE

Mitarbeiterinnen ~ 2.600 ¢ In Uber 100 Landern tatig*

Power Generation Gaskompression Heat Recovery

Jenbacher, Waukesha Waukesha Clean Cycle™

* Elektrische Leistung: 120 - 9.500 kW | e Leistung: 160 bhp - 4.835 bhp e 125-kW,_-Generator zur

o Elektrischer Wirkungsgrad 48,7%, (119 kW - 3.605 kW) Gewinnung von Strom aus
Gesamtwirkungsgrad tiber 90% « Uber 12.000 Motoren mit Abwérme

o Uber 19.500 Motoren ausgeliefert, Kompressionsziindung * Flr Motoren, Biomassekessel
18.200 MW Strom weltweit ausgeliefert, (iber 13,2 Millionen und andere Abwdrme

e Erdgas und KWK, fiihrend bgi lt\)llk\\/p\)/)Strom weltwet (~10.000 Fl)goldgz(IZeSr(e)nlij)e ceratead
Sondergasanwendungen (Biogas, , ,
LFG, CMG, BFG), Stromversorgung e Forderkopf, Sammlung, * Betrieb verursacht keine
von Olfeldern Lagerung/Ubertragung zusdtzlichen Emissionen

* Stand 31.12.2010

GE imagination at wark



Industriegeschichte in Jenbach und Waukesha

15-Jh. ab 1945 1989

\’:

Seit dem 15 Die ,Jenbacher Die Serienproduktion || Der erste Die Auricon-
Jahrhundert gibt es Werke" stellen von Dieselmotoren Gasmotor wird Beteiligungs-AG
metallverarbeitende Haushaltsgerdate, und Kompressoren hergestellt erwirbt die
Industrie in Jenbach, Leichtmetall- beginnt Aktienmehrheit bei

Jenbacher und setzt
auf die Entwicklung
von Gasmotoren

konstruktionen,
Landmaschinen &
Zuge her

Tirol.

=

Waukesha schlieBt
ein groBes
Upgrade im
Bereich Produktion

Das Product
Training Center
wird eroffnet und
bietet praktische

Waukesha ist seit
50 Jahrenim
Geschdft und baut
den einmillionsten

Herstellung der
Eisenbahn-
eismaschine, die
als Klimaanlage

Herstellung des
ersten

Die Waukesha
Motor Company

wird mit einem Erdgasmotors

zum Antrieb von

Kapital
$gsplo((l)ovon und Hebewerken in Motor Ausbildung und ab und steigert die
geg;'Undet Stromversorgung der Olférderung Motorenbetrieb Produktion im

fur Passagierziige
fungiert

GE erwirbt
Jenbacher

b

Hinblick auf das 21-

W,

Dresser wird von
GE aufgekauft.
Dresser
Waukesha wird in
die Gasmotoren-
sparte von GE
Energy integriert



Was ist Lean Six Sigma?

Ein kontinuierlicher

Verbesserungsprozess

@ o




Kontinuierliche Verbesserung

<
( 1. Prifung des Produkts
Vor 2. Behandlung der fiir nicht spezifikations-
: : konforme Materialien verantwortlichen
SIX S'g ma Symptomenach dem Pareto-Prinzip
{ 3. Ergreifung von MaBBnahmen zur
Linderung/Beseitigung der Symptome )

Langfristige, nachhaltige Verbesserungen schwer zu erzielen

imogination at work 9/
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DMAIC ... Six Sigma zur Prozessoptimierung

Formulierung
eines
praktischen
Problems

Umwandlung in
ein statistisches
Problem

Entwicklung einer
statistischen
Losung

Umsetzung der
praktischen
Losung

@ imogination at work

Define
Measure

Analyze

Improve

Control

i

,Wie sehen mich meine Kunden?"
,Was mochte ich verbessern?"
»Wie ldsst sich das am besten messen?"

»Kann ich den Output-Daten trauen?”

-

»Wie gut bin ich heute?"
»Wie gut muss ich sein?"

,Welche Faktoren machen den
Unterschied aus?

,Was ist die Wurzel des Problems?"

»Wie kann ich den Output
vorhersagen?"

“Wie streng muss die Kontrolle sein?”

,Kann ich den Prozessdaten trauen?"
,Habe ich mein Ziel erreicht?"

»Wie kann ich die Nachhaltigkeit der
Verbesserung gewdhrleisten?"

10/
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Grundlagen des Lean-Gedanken

[ Prinzipien ] [ Methoden ]
mMini Beginnen Sie dort, wo das Produkt oder die
Verschwendung eliminieren Dienstleistung fur den Kunden tatséchlich entsteht und
e Uberproduktion bewegen Sie sich dann durch das Unternehmen.
e Inventar :

Value Stream Mapping

e Fehlerhafte Teile e\erstdndnis fur den Wertfluss

* Bewegung :  eDiagnosetool fur Geschwindigkeits- und

e Transport i Qualitatsprobleme

e Wartezeit eFeststellung von Verbesserungsmaglichkeiten

eZusatzliche Bearbeitung Action Work-Out

Effizienzsteigerung 0j|grt1|2kqtr:te Verbesserung binnen 3-5 Tagen
eJust do it!

Nachher (Werkstatt, Buro etc.) ausdehnen

vorner _ i eZiele und Kreativitdt auf den Ort des Geschehens

» Zeit i FunktionsUbergreifende Teamarbeit
Mehrwert :

B e eAlle am Prozess beteiligten Funktionen - Vielfalt
Kein Mehrwert .
eLieferanten einbinden

@ imogination at work Erganzung Zu SIX Slgma
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Mit anderen Worten...

x Sigma in GE
11/11/2011



Das Lean Event ist ein Prozess...

4 WKks Prio 3 WKks Prio 2 WKs Prio 1 WK Prior |AWO Week” Present

Kickoff
AMeeting i
i Define Project; CTQs; VOL
IGooIs & Objectives ! !
:Gathered Data and define
i Hi-level process map; i
Set initial target sheet; :
i Conduct Analysis to further
ideﬂne Scope i :
: Finalize Setup Needs;
i { Finalize Analysis :
: : : : Follow—fup with Kaizen
; . . o o | Newspgperiiems
: _ Continuous Training and Information Sharing/Updates; Team Meetings _

e el - I N //%\ //3\
The AWO event is the “I” in DMAIC

imagination at work @

Vorbereitung ist ein Muss....

13/
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AWO Event...Schwerpunkt auf Verbesserung!

Kickoff Meeting 30 mién : i Pitch-out Meeting
Teams Pitch G&O of AWQ 10 min per team

. Goals & Objectives
i Review pre-work dato !

Value Stream Mapping Try-storm...Simulations...Taking Action ‘_ * Reduce Credit Approval Cycle Time
s H v H H k4 « Elimi "
! —==1 L‘* i i v’ Eliminate Waste i e
i H H . « Establish Metrics
T o I v’ Propose new ways to do things :
- e H v Try them out :
e i fy the it i Clearly Stated Goals
TRERETETE : v make iterative improvements Of AWO
- Review pre-work data :
o ! Standardize Process Steps Results
v Define Product *— : B 4 St
v Define Cust CTQs H H :;g:ﬁmcéiiwmmm’
v’ Define Process : - e
Target Opportur?|t|es ! Mistake Proof Process Steps i
o —e : v v
v’ Eliminate waste * What Changed?
v’ Minimize # steps * Results
v’ Simplify steps : : i —
: i .- Action items =
Teams Summarize |i| TeamsSummarize |i| TeamsSummarize |: - SRR i
Today's | Today's | Today's i| Teams Prepare for
Accomplishments || Accomplishments |:| Accomplishments |:| Pitch-outs
10 min per team “| 10 min per team "I 10 min per team

imagination at work @
% imagination at work U m S etz u n g !

14/
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Gute Lean-Beispiele

AE: Komponentenreparaturen

v 35% Steigerung bei
durchgefliihrten

= Reparaturen
% "v" Angebots-erstellung

von 10 auf 1 Tag

 reduziert

4;,,-.-": v’ Reparaturdauer von

28 auf 18 Tage
reduziert

v 10% Umsatz-
steigerung

Retail Sales Finance

v’ Setupzeit fir
Hdndler von 63
auf 1 Tag
reduziert

v 15%
zusatzliches
Wachstum
2006

HC: Magnetresonanz

v NPI-
EinflUhrungsspanne
von 29 auf 0 Wochen
reduziert

v Angebotserstellung vn
62 Tagen auf ,nochin
der selben Sitzung”
reduziert

v’ Installationszeit von 29
auf 15 Tage reduziert

v’ 5-8% zusdtzliche
Umsatz-steigerung

i
4
L
v
s B 3
1 S
o b i "
f --'\. "5
= ..l- L

C&l: Kichengerdte

Transportation: Locomotives

v NPI-Zyklus von 88
Wochen reduziert

v ITO-2yklus im
Einzelhandel von 2-
5 Monaten reduziert

. | v OTR-Zyklus von 49
Tagen reduziert

v $11 Mio. Umsatz-
steigerung

@ imogination at work

v" $50 Mio.
Umsatzrendite

v $110 Mio.
Cash

v 50%
Kapazitdts-
steigerung im
Lokomotivbau

2005

Digitale Videouberwachung

v Neuer
Produktzyklus 23%
klrzer

v 5% Steigerung bei
der Zuschlags-
erteilung

v’ Lieferzeit 30%
reduziert

v 17% zusdtzliche

Umsatz-steigerung

15/
Lean Six Sigma in GE
11/11/2011




Kontinuierliche Verbesserung: Gednderter Ansatz

N
( 1. Prufung des Produkts

Vor 2. Behandlung der fiir nicht spezifikations-
- - konforme Materialien verantwortlichen
SIX Slg ma Symptomenach dem Pareto-Prinzip

3. Ergreifung von MaBnahmen zur
Linderung/Beseitigung der Symptome )
Langfristige, nachhaltige Verbesserungen schwer zu erzielen
N
( 1. Wert fiir den Kunden definieren
M . t 2. Prozessoutput messen & Daten analysieren
' 3. Quantitative Beziehungen zwischen Output &
Ledn Prozessvariablen aufzeigen, Uberfliissiges eliminieren
SiX Slg ma 4. Kontrollplan erstellen & umsetzen; keine Fehler
durchgehen lassen
L 5. Verbesserungen durch QMS nachhaltig machen
Y,

Nachhaltigkeit durch Kontrolle wahrend des Prozesses
moginatior &/ Qualitdtskontrolle 16/

Sigma in GE
11/11/2011



Entwicklung von Six Sigma




Entwicklung von Six Sigma bei GE

Strategie

Total Quality

Erfallung von

duktivitat

Transaktion ‘95 ‘97 ‘99 ‘01 ‘03 ‘05 ‘06 ‘09

Jahr
imogination at work 18/
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1995: Produktivitat

Schwerpunkt auf Kerntdtigkeiten mit dem Ziel Produktivitat & Kapital ¢

Beispiele

e Herstellungsdurchsatz
o Zykluszeiten

e Warenbestandslevels

TR 4 Pryagey
0y Oye
~ALE ot
v P bracey
Iaza
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1997: Produktdesign

Schwerpunkt neues Produktdesign mit dem Ziel Weltklasse-
Leistungsfahigkeit auf dem Markt

Beispiel - Institutionalisierung von DFSS und DFR in unseren Prozessen

Prozessfahigkeit Prozessdisziplin

Produktvielfalt;

Vorhersagen, optimieren,
kontrollieren

Das richtige Produ

v Tools/Modelle entwerfen : | zur richtigen Zeit und
v’ Leistung der Lieferkette... g g 4l zu einem
v’ Zuverldssigkeit - . | ‘?’;ﬁ;‘;:fﬁ::;’
Kundenerwartungen: ! :
v CTQs vorhersagen und Prioritdten

setzen
v Vielfalt verstehen

, NPI-Prozess

Umweltvielfalt: v Teilziele

Vorhersagen, tolerieren v DFSS-Tools und Prozesse

v’ Betriebsumfeld -
. / .o
v'Vielfalt von Kundenanlagen Uberprufungsprozesse

imogination at work 20/
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1999: Erfullung von Erwartungen

Schwerpunkt Erfiillung von Kundenanfragen mit dem Ziel, uns auf
geschdaftliche Transaktionsprozesse vorzubereiten

Von der Bestellung bis zum Versand

Bestellung Freigabe Konstruktion Herstellung Versand

Perspektiven
-wechsel

21/
Lean Six Sigma in GE
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1999: Erfullung von Erwartungen... aus
Kundensicht

Vom Versand zur
Von der Bestellung bis zum Versand Inbetriebnahme

. . Vor Ort  Erst Synch Inbetrieb-
Bestellung Freigabe Konstruktion Herstellung Versand Start nahme

Online-Projektmanagement-Tools

Entwicklung Bestellstart Konstruktion Herstellung Aufbau
& Beschaffung & Installation
Angebot Bestellfreigabe Zeitplan fiir
Vertrag Projektzeitplan Zeichnungen Bestellstatus Inbetriebnahme
Kundenspezif. Gednderte Zeichnungen Beobachtung (virtuell) Video der Anlage
Bestellungen Berechnungen Qualitatsberichte

22/
Lean Six Sigma in GE
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2001: Six Sigma ... Unsere Arbeitsweise

Schwerpunkt Messungen zur Férderung der Betriebsdisziplinbei allen Tatigkeiten
und zu jeder Zeit

Rentabilitat

Erfillung VTW Bestellungen Umsatz AuBenstdnde Personalstand

e Spanne / Alterung * Betriebsplan * Betriebsplan » Offen/uberfdllig * P&L, Org,, Funktion
e Fluktuation

e LY-Varianz e LY-Varianz .
e Geographie
Reaktionsfahigkeit auf Bilanz e Expatriates
Kundenbediirfnisse Moglichkeiten Betriebs- iibersicht Aktiva / Passi * 65-Ressourcen
e Aktiva / Passiva
* Spanne / Alterung * Gewichtete * Kosten / Margen
Umdrehungen 6G5-Ressourcen
. * Projekte / Einsparungen
Prod.- Leistun e
. ° ih Qualitdtskosten Auszahlungen * Belts / Anteile
* Vertragserfiillung Fuhrung « Direkt / indirekt - Getitigt/ geplant _» DN
o Zuverldssigkeit/ e Inallen
Verfiigbarkeit Geschdftsbereichen 0% 85%
80% - 74%
70% -
Kulturelle Verdnderung ey
Six Sigma DNA 40%
30%
20% -
@ imaogination at work 10% - 23/
0% - ain GE
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2003: Business Process Y's

Schwerpunkt Business Process Y's - Zyklen, Kosten und Mangel mit dem Ziel,
die Berechtigung flr jeden Prozess zu erreichen

te (NPI - Konstruktion)

ZuU reduzieren:

ellung (ITO - Verkauf/Hande

ersand (OTR - Produktion)

urfnisse (Problemlosung)

LAAA

% )" imogination at work 24/
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2005: Lean und Kundenzufriedenheit

Schwerpunkt: Anwendung von Lean-Methoden zur Verbesserung der Zyklen in allen
Bereichen und Reduzierung von Mdngeln; Anwendung des Net Promoter Score zur
Messung der Kundenzufriedenheit

Six Sigma Lean Six Sigma
Mktg Konst { Liefer- j§ Verkaufl Service KonstjLiefer-§Verkauf

A
Verkauf o
# ®
! >
— Innovation
NPl = 24 Monate
NPl = 18 Monate
NPl =12 Monate
e Projekte flir spezielle Probleme e Ubergreifende Prozesse ... Value Stream Map
» Allgemein funktionaler Schwerpunkt e Multifunktionaler Teamarbeitsansatz

e Ubergreifende Prozesse ... Wertstromanalyse ¢ Geschwindigkeit & Qualitdt bieten,
@ imagination at work Verschwendung reduzieren

Leun v viygiiiu g we

Y
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Net Promoter Score LEAN
Beispiel: Actions

% Promoters

40%

14%

(o)
7o Detractors Treue Wieder- Wachstum

holungs-

kaufe
@ imaogination at work



Heute:

Gesamte Qualitat




QMS, Six Sigma und Lean ...untrennbar und
voneinander abhdngig

,Es besser

machen”
 Effektive Problemlésung

e Nachhaltige KorrekturmaBnahmen

o Systematische Problemlésung
e Feedback an QMS
e Fir Kunden greifbare Ergebnisse

Continuous

Improvement

-

-~
e Qualitdt von Produkten & a‘,
Prozessen

L

e Strenges Priifverfahren

@%@.%&h& Customer, NPS

e Grundlagen und Systeme
e Prozesse, Verfahren
e Auf Qualitatspolitik, Prinzipien

,Wie wir es
machen”

High Quality &
Documents
and Drawings

Training
and Staffing

und Philosophie basierend

o Kompetenz, Fahigkeiten &
Schulung
; | e Leistungsentwicklung

—=2 G Tk oo

IR e Professionelle Qualitdtsdisziplin
Auditing and Kaoitel-2-Fiih Kréif .
Monitoring * Kapitel-c-Fuhrungskraite .
11/11/2011




Schlussfolgerung

Lean Six Sigma in GE Energy:

- Ein kontinuierlicher Verbesserungsprozess

- Immer strategischer

- Integriert mit anderen Qualitatsaktionen




Danke fur die Aufmerksamkeit!

30/
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BACK-UP

Green Belts,
Black Belts,
Master Black Belts,
Lean-Leaders...




Rollen & Verantwortlichkeiten

Champions:
Spartenfihrungskrafte, die Ressourcen bereitstellen und die Umsetzung

unterstutzen

Master Black Belts:
Vollzeitausbilder und -mentor fur Black Belts. Experten und Kulturverdnderer,
die Black Belts/Green Belts ausbilden und als deren Mentoren fungieren

Black Belts:
Leiten Six Sigma-Projektteams. Ausgebildete Vollzeitkraft, die 5-10 Projekte
zur Mdngelreduzierung abschlief3t

Green Belts:
Flhren Six Sigma-Projekte in Zusammenhang mit ihrer Arbeit aus.
Ausgebildete Kraft, die 2 Projekte zur Mdngelreduzierung abschlie3t

imagination at work 32/
Lean Six Sigma in GE
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Der Weg zur DMAIC-Zertifizierung

Green Belt
(DMAIC):

Empfohlen fur alle Angestellten

—

v'Theoretischer Unterricht

v'Unternehmensinterne GB-
Prifung

v/Leitung eines Projekts zur

Projekt/Event muss von einem
\_  BB/MBB genehmigt werden

kontinuierlichen Verbesserung

T

J

% (sehr empfohlen)

@ imogination at work

Black Belt

MasterBlack Belts

( (DMAIC):

Eigene BB-Stelle (mind. 18 Monate in der
Position)
QSchulung

v' Theoretischer Unterricht

v Moderationsschulung

v Ursachenanalyse

+ Schulung zum internen Priifer
QPriifung

v Unternehmensinterne BB-Priifung
QProjekt
v'Abschluss von 2 Lean Six Sigma-Projekten
v'Beteiligung an (der Leitung von) 2 Lean
AWO/Event Teams

* Events miissen von LL genehmigt

werden

UMentoring

v’ 2 von folgenden Punkten miissen

erfullt sein
v'Mentor fiir 2 GB Lean Six Sigma
v'In allen Modulen der GB-Schulung

unterrichten.

-

~

)

4 (DMAIC): )

Eigene MBB-Stelle (mind. 18 Monate in der
Position)
QSchulung

v" Theoretischer Unterricht

v Moderationsschulung

v Ursachenanalyse

+¢ Schulung zum internen Prfer
QPriifung

v Unternehmensinterne BB-Priifung
QProjekt
v'Abschluss von 2 Lean Six Sigma-Projekten
v'Beteiligung an (der Leitung von) 2 Lean
AWO/Event Teams
v'2 Lean AWOs leiten

* Events miissen von LL genehmigt

werden

LMentoring

v 10 von folgenden Punkten miissen

erfullt sein
v'"Mentoring fiir GB/BB LSS-Projekte
v'Eine komplette GB-Schulung

unterrichten
N )




Zertifizierung als Lean-Leader

-

Lean-Leader-Zertifizierung
(DMAIC):

Eigene LL-Stelle (min. 18 Monate in der
Position)

Genehmigung durch QL & BL
M/BB-Zertifizierung
QSchulung

v' Besuch von Lean 301/ 401

O Projekt

v'Leitung von 10 Lean-Events mit
Genehmigung des Lean-Leaders (in
Ermangelung eines Lean-Leaders
Genehmigung durch QL méglich)

v'Leitung von 2
funktionsiibergreifenden Events

UKenntnisse

v Nutzung der wichtigsten Tools ist
nachzuweisen:
Wertstromanalyse, Beobachtungsfdhigkeiten,
Standard Work Combinations, Spaghetti Chart, 5S,
Materialprdsentation, Visual Mgmt Heijunka
zeit, Standard Work, Takt
3P, TPM, SMED (Riistzeitreduzierung), Bus Schedule,

v Entwicklung und Umsetzung der Lean-
Strategie fur die Sparte, die Abteilung
oder den Standort

v Shadow Shinghi/LH-Berater oder

Genehmigungsprozess fir Lean-Leaders

zertifizierte Lean-Fuhrungskraft bei 3

Events. /

e Vorqualifikation - Business Quality Leader
v'Haben wir den richtigen Bewerber?

e Genehmigung von Lean-Events - Lean-Leader
v'Haben wir den richtigen Schwerpunkt?

e Erste Genehmigung - Lean Council

v'Haben wir das richtige Verhalten geférdert?

e Endglltige Genehmigung - Business QL

v'Haben wir die richtigen Ergebnisse erzielt?

34/
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