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1. Begriffsklarung

Jidoka bezeichnet in der industriellen FlieSbandfertigung, vor allem aber im Toyota
Production System, ein maschinen- oder auch menschengesteuertes Bang- -
System, das als QualitStsmanagementtool in der Automobilindustrie Ge% angt
hat. Das System an sich wird nicht nur zur Reduzierung der Fehlerqu rwendet,
sondern auch zur kontinuierlichen Verbesserung der Produktii@@s: genutzt.

Nach Becker ist Jidoka deshalb die & Shigkeit, das Fertigungss beim Auftreten

von Problemen, wie Maschinenfehlern, QualitSts- o Montageproblemen,

anzuhaltenO, was vor allem zu einer konsequenten Fe vention fYhrersoll.

Der Begriff aJidokaO stammt aus dem Japanj und bedeutet gemS§ der

ursprynglichen Kanji-Schriftweise so viel wi utomatisierungO. Nachdem die

technische Entwicklung ihren Lauf genorPL hatte und in den Fertigungsablauf
n

diverse Msglichkeiten integriert worden , um die Produktion zu stoppen bzw.

am Prozess Dbeteiligte Maschine zuhalten, wurden den ursprYnglichen
Schriftzeichen einige Striche 4{iNgefYgt, die das Eingreifen von Menschen
widerspiegeln sollen. Die Au he im Japanischen blieb als dJidokaO erhalten. Der

neu geschaffene Begn& dings ISsst sich als d@AutonomatisierungO bezeichnen,
den man im En orzugsweise durch Zautomation with a human elementO

umschreibt, was ie Bedeutung des Eingriffs der Mitarbeiter in die weitestgehend

automatlsyf\a Pfoduktion abhebt.
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Abb.1: Entwicklung des Kanji-Schritzeichens



Im Mittelpunkt steht dabei die BemYhung, dass Fehler im Produktionsprozess
automatisch durch die beteiligten Maschinen, spStestens aber durch die involvierten
Mitarbeiter erkannt und nach Msglichkeit auch beseitigt werden kSnnen. Die
ProduktionsablSufe sollten dahingehend optimiert bzw. automatisiert werden, dass
die ArbeitskrSfte sich vor allem auf die Wert sch3pfenden Prozesssequenzen
konzentrieren kSnnen.

Jidoka ist eines der wichtigsten Standbeine in einer auf das Toyota Production
System ausgerichteten Produktion. Da Toyota einen klaren QualitStsfokus, va&plgt
und die Fehlerquote so niedrig wie msglich halten msSchte, ist Jidok ynem
essenziellen Bestandteil jeglicher Kaizen-BemYhungen geworden. %
tblicherweise wird Jidoka in der Literatur als Eckpfeiler des T, @
zusammen mit der  Just-In-Time  Produktion bezi&
systemimmanenten Pull-System die Basis der Produktion . Hervorzuheben ist
hierbei, dass das Band-Stopp-Prinzip an sich nur i&&enn auch wichtiger

stellt, der

sweise dem

Bestandteil des Kaizen ist. Die gesamte Jidoka- eMatik jedoch geht Yber ein
blo8es Anhalten des Fertigungsprozesse naus, um ein effektives

QualitStsmanagement sicherzustellen. Folge @A bildung soll dies verdeutlichen:

Genchi
Genbuts
u

Abb.2: Jidoka als Schnittmenge aus Kaizen, Zero Defect und Genchi Genbutsu

Am Kaizen hat die Zufriedenstellung des Kunden &allerhichstes GebotQdenn nur
wirklich zufriedene Kunden schaffen einen Wettbewerbsvorteil fYr das UnternehmenO.
In der Praxis hei§t das, dass alle Produktionsprozesse stSndig weiterentwickelt und



verbessert werden, um neben einer Effizienzsteigerung au8erdem Abweichungen
von der Norm zu vermeiden. Durch das Anhalten des Bandes wird dieser
kontinuierliche Verbesserungsprozess zum Zwang, da die Fertigung erst wieder
anlSuft, sobald der Fehler behoben ist beziehungsweise der Problembehebungs-
vorgang eingeleitet wurde.

Damit einher geht die Visualisierung des eigentlichen Fehlers und der Fehlerursache
(AManagement by ViewO), da diese bekannt sein mYssen, um den Fehler effektiv
korrigieren zu kSnnen und weitere Band-Stopps zu vermeiden. Dieses Sichagar-
machen fYr Mitarbeiter und Management wird bei Toyota als éGencb’@ tsuO

a

bezeichnet und wird oftmals Yber die bereits erwShnten AndonSign lisiert.

Genchi Genbutsu gilt jedoch nicht nur innerhalb Jidokas sonder t ebenfalls,

dass das Management sich im Falle einer Problemstellung im rst ein eigenes
Bild der Situation macht.

NatYrlich stehen auch Zero-Defect-BemYhungen im Zu enhang mit Jidoka. Um
dem Kaizen-Vorsatz der absoluten Kundenzufried echnung zu tragen, ist es
essentiell, dass fehlerhafte Teile entweder gar,
zumindest nicht zum Kunden gelangen. Jld;C)

und versucht jegliche Abweichung von

erst produziert werden, oder
t hierbei noch einen Schritt weiter
orm, die hdchsten KundenansprYchen

genYgen soll, zu beseitigen und err dies nicht etwa durch eine Endkontrolle,

sondern durch prozessimmane@(t len.
Im Zuge dieser Einordnur&v st sich bereits leicht vorstellen, dass bei der

Implementierung von Jid ein Produktionssystem eine Vielzahl von harten und
weichen Faktoren be&chﬁgt werden muss, um ein HSchstma8 an Effizienz zu
gewShrleisten. lediglich eine halbherzige Integration des Prinzips, d.h. werden
Kaizen-, GefAch#5énbutsu und Zero-Defect Grundlagen auSer Acht gelassen, fYhrt

dies n @ u einer mangelhaften Fehlerbeseitigung, sondern kann auch in einer

RS

2. Zielsetzung

n ProduktivitSt des Produktionsprozesses mYnden.

Orientiert man sich an den UrsprYngen Jidokas, so wird die Hauptintention sichtbar,
die hinter dem System steht. Jidoka soll vor allem der Fehlervermeidung dienen,
indem verhindert wird, dass fehlerhafte Teile an eine nachfolgende Arbeitsstation
weitergereicht werden. Da diese mangelbehafteten Produktionselemente vorerst

keine hSheren WertschSpfungsstufen durchlaufen, wird einer Ressourcen-
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verschwendung vorgebeugt, weil eventuelle Ausschussware frYhzeitig durch die
Maschinen, respektive durch die involvierten Mitarbeiter, erkannt wird. Damit einher
geht auch die allgemeine Reduzierung von unbrauchbaren Teilen und Endprodukten.
Durch Anhalten der Produktion bei Auftreten von Fehlern eines gewissen
Schweregrades wird automatisch eine Fehlersuche initiiert, um die Problemursache
so schnell wie msglich beheben zu kSnnen. Dies hat zur Folge, dass der Bereich, in
dem der Fehler aufgetreten sein kann, im Vergleich zu einer reinen Endkontrolle teils
drastisch eingegrenzt wird. AuS8erdem wird die Anzahl der Fehlerwiederholungend
damit der nicht Wert schSpfenden Schritte erheblich reduziert. Konsegqye, ise

qﬁabléufe

auf Dauer

zieht dies eine signifikante Kostenreduktion nach sich. Da fehlerhafte Pr

oftmals die ProduktionsgerSte in Mitleidenschaft ziehen un
ernsthaft beschSdigen k3nnen, wird durch die unmittelbar lerbeseitigung
au8erdem der Maschinenverschlei§ verringert.

Es ergeben sich also zum einen Kosteneinsparmsgli yten und vor allem die

M3glichkeit, die QualitSt, die der Endverbraucher K It; auf einem gleich bleibend
hohen Niveau zu halten.

Zum anderen lassen sich auch fYr Mitarb ortelle realisieren. Im Vordergrund
dieser tberlegung steht der Aspekt; {135 Jidoka auch gro8en Wert auf
Automatisierung legt, insofern diese RentabilitStsYberlegungen sinnvoll ist. In
der Konsequenz werden Arbeit r@r spruchslosen, monotonen und damit auch
gesundheitsgefShrdenden A&n befreit. Dadurch ISsst sich in der Regel direkt
die Fehlerquote reduzieibda gerade bei sich stSndig wiederholenden Aufgaben
Maschinen deutlich zn@ ssiger arbeiten als Menschen. Der Mitarbeiter an sich wird
anstatt mit der AusfYhrung nun auch mit der QualitStsYberwachung betraut,
wodurch ihyf ei@bedeutend hdheres Ma§ an Verantwortung zuteil wird. Entlang der
Fertigupspstipge gibt es fYr jeden am Produktionsprozess beteiligten Mitarbeiter die
MS @ das Band zu stoppen. Folglich ist jeder Beteiligte, an dem der Fehler
s&ﬁreten unbemerkt vorYber gelaufen ist, bis zu einem gewissen Grad am
Mangel und der damit erzeugten Verschwendung mitverantwortlich. Wenn sich die
Mitarbeiter dieser Verantwortung bewusst sind, werden sie unter normalen
UmstSnden ein bedeutend h3heres Interesse am Produkt und an der Verbesserung
der Fertigung zu Tage legen, was sich positiv auf die Motivation auswirken d¥Yrfte.
Des weiteren bietet sich ab einem bestimmten Automatisierungsgrad die MSglichkeit,

einen Mitarbeiter mehrere Maschinen Yberwachen oder bedienen zu lassen, so



genanntes Multi-Process-Handling, was einerseits Personalkosten spart und
andererseits ein abwechslungsreicheres Aufgabenfeld fYr den Arbeiter mit sich
bringt.

Auch fYr das Management beziehungsweise Vorgesetzte, die nicht direkt in den
Produktionsprozess eingebunden sind, ergibt sich die MsSglichkeit, schneller auf
eventuelle MissstSnde in der Produktion aufmerksam zu werden, da an diese in der
Regel ein ausreichend ausfYhrlicher Fehlerbericht ergeht, wenn die BSnder entweder
hSndisch oder automatisch durch eine Maschine angehalten werden.
Bemerkenswert ist die Tatsache, &dass mit dieser Methode die Au der
Anlagen nicht steigen, sondern nach den vorliegenden Erfahrungené%

werden.O 6

3. Anforderungen &
3.1 Anforderungen an die Unternehmenskultur

Im Allgemeinen ist es fYr eine zielgerichtete Imp tierung von Jidoka in einen
Produktionsprozess hilfreich, wenn das Un@hmen die bereits erwShnten
Prinzipien von Kaizen, Zero-Defect und GepgMsGenbutsu berYcksichtigt. Auch wenn

duziert

die Beachtung dieser Grundlagen nic @i gend erforderlich ist, so sind sie doch
ma8gebliche Bausteine, die einen | der Effizienz und Wirksamkeit des Band-
Stopp-Ansatzes bedingen. @

Vor allem sollte das Untern @an die Produktion den Anspruch stellen, dass den
QualitStsvorstellungen e(r8<unden Rechnung getragen wird und nicht reine
Massenproduktiopey rdergrund steht, die auf den ersten Blick kostengYnstiger
anmuten mag. ist deshalb von besonderer Relevanz, da im ganzen
Unternehrgélfr Blick fYr MSngel und Fehler geschSrft und deren zumindest
Iangfr@ chSftsschSdigende Auswirkungen erkannt werden mYssen. Wird ein
Vg@ er beispielsweise von einem Fehler unterrichtet und ISsst ihn - aus Angst,
dassXie Soll-Outputmenge nicht erreicht wird - nicht beheben, wird die MSglichkeit
des Band-Stopps keine Verbesserungen nach sich ziehen.

Generell ist es notwendig, dass innerhalb des Unternehmens ein offener Umgang mit
Problemen gepflegt wird, damit diese direkt besprochen und angegangen werden
k3nnen. Wenn ein Mitarbeiter sich in erster Linie vor einer RYge durch den
zustSndigen Manager fYrchten oder schlimmer noch um seinen Arbeitsplatz bangen

muss, wenn er auf ein Problem hinweist, wird er sich kaum dazu verleiten lassen, auf



MissstSnde aufmerksam zu machen. Toyota selbst begrY§t das Erkennen von
Problemen, da sich hierdurch die MSglichkeit bietet, den Produktionsprozess weiter
zu verbessern und effizienter zu (gestalten. Dementsprechend sollten
ProblemISsungen auch die notwendige Priorisierung erfahren, d.h. das vom
Management in einem angemessenen Zeitraum ausreichende Mittel zur Fehler-
behebung eingerSumt werden. ZusStzlich werden Protokolle erstellt, die im Falle
eines Eingriffes in die Produktion als Handlungsma8stab dienen. Durch die
vorgeschriebene Vorgehensweise wird den Mitarbeitern eventuell vorharene
Unsicherheit genommen und der Handlungsablauf standardisiert, wodu 8§ Zeit,
die das Team fYr die L&sungsfindung benstigt, verkYrzt und Fehlverh wduziert
wird. &

Die Jidoka-Methodik erfordert au8erdem ein hohes Ma§ Q}/ertrauen der

Vorgesetzten gegenYber ihren Mitarbeitern. Da letztere a Iten sind, das Band

zu stoppen, sobald dies erforderlich wird, muss das M ment sicher sein, dass

die Mitarbeiter diese Befugnis nicht leichtfertig mi uthen. Insbesondere bei der
Rekrutierung neuer Angestellter ist es also erf h, dass darauf geachtet wird,
dass die Kandidaten den hohen teghdigchen wie auch charakterlichen
Anforderungen genYgen. ZusStzlich mu dx%gelméggen Schulungen sichergestellt
werden, dass die Unternehmensphil le in den Mitarbeitern verankert wird und
die fachlichen Kenntnisse @ le  Produktionsprozesse den jeweiligen
Erfordernissen entsprechen. é

Um die Missbrauchsrate le Ausfallquote zu reduzieren und auf einem Minimum
zu halten, werden zu S(ch Spezialistenteams bereitgestellt, die bei schwierigeren
Entscheidunge te gezogen werden kSnnen. Falls das Anhalten des Bandes
notwendig wefdéen ist und die Fehlerursache nicht direkt von den Mitarbeitern
behot:%\?igen kann, kSnnen diese Experten hinzugeholt werden, um die

ung zu beschleunigen.



3.2 Anforderungen an die Mitarbeiter

Aus der folgenden Abbildung gehen die Kernkompetenzen hervor, die ein Mitarbeiter

in einem auf Jidoka ausgerichteten Produktionssystem mitbringen sollte:

Mitarbeiter-
profil

Soft Skills

(Kaizen Skills)

Hohes Team- Kenntnis der Kenntnis Technische
Verant- fahigkeit eigenen der Kenntnisse
wortungs- Méglich- Produktions-
bewusstsein keiten ,» kette
Abb. 3: Anforderungen an Mitarbeiterkompetenz b(\%\-Anwendung
Die Implementierung eines Jidoka- s in den Produktionsprozess verlangt dem

Arbeiter sowohl Soft Skills als chnische Versiertheit ab. Da die Soft Skills vor
allem durch die Tatsache&erlich werden, dass die bereits besprochene
Unternehmenskultur veri@in&ficht wurde und diese wiederum aus den GrundsStzen

Skills bezeichnet en.

des Kaizen her%@gen ist, k3nnen die benstigten FShigkeiten auch als Kaizen
Durch da heé¢ Ma§ an Handlungsspielraum und der teilweisen Msglichkeit zum

eigen i#én Handeln, ist es fYr die Mitarbeter von grundlegender Bedeutung,
dg@re Verantwortung bewusst und gezielt wahrnehmen. Insofern die
MitarP€iter nicht von der Kaizen-Philosophie Yberzeugt sind, werden sie kaum die
Tragweite ihrer MSglichkeiten erkennen, um in de Produktionsprozesse einzugreifen.

NatYrlich ist auch TeamfShigkeit ein entscheidendes Kriterium, das jeder Arbeiter
erfYllen sollte. Zum einen werden Entscheidungen zum Band-Stopp in der Regel
nicht eigenmSchtig gefSlit, sondern es besteht zumeist die Gelegenheit, Kollegen zu
Rate zu ziehen, falls der Fehler nicht direkt als schwerwiegend erkennbar wird und

der Bandarbeiter die Fehlerursache nicht auf den ersten Blick findet. Generell findet



bei grs8eren Problemen die LSsungsfindung immer in Gruppen statt, wobei diese
Aufgabe nicht allein an die Spezialistenteams delegiert wird, sondern auch die
Mitarbeiter aufgefordert sind, konstruktive VorschiSge beizutragen.

Mit dem hohen Verantwortungsbewusstsein verknYpft ist die Voraussetzung, dass
sich der Mitarbeiter Yber die Grenzen seiner eigenen FShigkeiten und Befugnisse im
Klaren ist und wei8, wann er einen Spezialisten oder Vorgesetzten zu Rate ziehen
sollte. Die eigenmSchtige tbernahme von Verantwortung verlangt dem Mitarbeiter
teilweise sicherlich auch ein hohes Ma§ an Mut ab, da ein Band-Stopp weitreiCihade
Konsequenzen und AusfSlle mit hoher Schadenssumme nach sich ziehe%

Um diese FehleinschStzungen zu vermeiden, ist es von essenzielle

dass der Mitarbeiter die Produktionskette, das Produkt und di

bedienen muss sehr gut kennt. Da die Produktion oftmals in ein

optimalerweise in einem One-Piece-Flow erfolgt und die@besténde deswegen
p

ull-System und

auf einem Minimum gehalten werden, wirken sich Ban s nach kYrzester Zeit
auf die nachfolgenden Arbeitsstationen aus. €~ Kenntnis der gesamten
Produktionskette ist deshalb bedeutsam, weil tarbeiter, der oftmals mehrere

Maschinen gleichzeitig bedient, den Fehler richtigen Stelle zuordnen kSnnen
sollte. Es ist nicht sinnvoll die komplette (j&tion anzuhalten, obwohl der Fehler an
einer vorherigen Arbeitsstation a eten ist und die tberprYfung dieser

Produktionssequenz bereits gea\'@!

natYrlich erforderlich, um ISQ‘ schnell erkennen, einordnen und beheben zu
kSnnen. @

3.3 Anford ru&an Technik und Produktion

Wird Ji Automatisierung verstanden, so sollten msglichst viele Prozess-
ablS

rde. Produkt und Maschinenkenntnis sind

h Maschinen abgearbeitet werden, insofern dies nach RentabilitSts und
Yberlegungen sinnvoll ist. Automatisierung nur um der Automatisierung
Willen ist nicht das Ziel. Es geht lediglich darum, Mitarbeiter von msglichst vielen
nicht wertsch3pfenden TStigkeiten und Handgriffen zu befreien. Die Automatisierung
bietet den Zusatznutzen, dass die ProduktionsgerSte mit einer eigenstSndigen
Fehlererkennung versehen werden k3nnen, die deutlich zuverlSssiger als jeder
Mensch arbeitet.

Bereits bei der Konzeption der Maschinen und ProduktionsablSufe sollten erfahrene

Mitarbeiter den Ingenieuren und Designern zur Seite stehen, da so direkt auf etwaige
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Fehlerquellen aufmerksam gemacht werden kann. Die Anlagen werden so
ausgerichtet, dass sie in der Lage sind, Fehler direkt zu erkennen und Arbeiter und
deren Vorgesetzte durch Visualisierungssysteme wie Blackberries, E-mail Fehler-
protokolle oder Andon-Boards auf den genauen Fehlerherd und die Spezifikationen
der aufgetretenen Abweichungen hinzuweisen.

BezYglich der TStigkeiten der Mitarbeiter wird versucht, die Handgriffe so

vorzuprogrammieren und die eingesetzten Teile so zu gestalten, dass zum Beispiel

richtige Art und Weise montiert werden kann, oder das Teil sich ansons
befestigen ISsst. Dieses System wird allgemein als Poka Yoke bezeich
weiteres QualitStsmanagementtool im TPS auf das an dieser S

en Detalil eingegangen wird. @
Wichtig ist, dass Jidoka an die Besonderheiten im Materialf ngepasst wird. Wird
das System in einem One-Piece-Flow installiert, ist Zu achten, dass die
Fehlerprotokolle und die Band-Stopp-Sequenzen &Taktzelten der einzelnen
Fertigungsteile angepasst werden. So kom ht unmittelbar die gesamte
Fertigungsstra8e zum Stehen, sondern es erst versucht, nur das Band der
jeweiligen Arbeitsstation anzuhalten un d Fehler innerhalb der fYr die Weiter-
verarbeitung des Teiles gegebene zu beheben. Gelingt dies nicht, kann
eigenmSchtig, nach RYckspr em Team oder dem Produktionsleitern (je
nach Protokoll) die gesa duktlon angehalten werden. SelbstverstSndlich
mYssen entlang der Fertj stra§e fYr jeden Arbeiter Schalter bzw. Rei§leinen zur
VerfYgung stehen, mj teren BetStigung er die BSnder stoppen kann.Au§erdem

kSnnen an bef@n Stellen des Bandes Pufferzonen eingerichtet werden, die
kurze Eingyie iWdén Produktionsablauf dSmpfen

Ein wej {:tc)htiger Punkt ist die generelle Stoppbarkeit des Produktionsprozesses,
da @ssen AblSufen ein direktes Eingreifen in den Verarbeitungsablauf nicht
m&ist. Aufgrund dieser Tatsache ist es von Bedeutung, dass die Fertigung im
Zuge einer Umstellung auf TPS in sinnvolle Arbeitsstationen unterteilt wird, die nach
M&glichkeit einzeln und unabhSngig voneinander angehalten werden k3nnen. Da
auch im Toyota Production System mit geringen SicherheitslagerbestSnden
gearbeitet wird, kSnnen die nicht angehaltenen Arbeitsstationen noch kurzzeitig

weiterarbeiten, auch wenn eine vorhergehende Arbeitsstation gestoppt wurde und
das Problem nicht innerhalb der Taktzeit behoben werden konnte.



4. Vorgehensweise

Nachdem das mutmasliche Problem von einem Bandarbeiter erkannt wurde, macht
dieser sich zuerst ein Bild der Situation und entscheidet, ob es nstig ist, die Andon-
Rei8leine zu ziehen oder einen Schalter umzulegen, um die Vorarbeiter auf den
Fehler hinzuweisen. Wird die Rei8leine gezogen, ertSnt ein Signal, eine Andon-
Warnlampe leuchtet auf und ein Vorarbeiter wird dem Arbeiter als UnterstYtzung zur
VerfYgung gestellt Dieser versucht dann zusammen mit dem Bandarbeiter das
Problem innerhalb der Taktzeit zu beheben. An dieser Stelle wird die Situatigg € t
eingeschStzt, das hei§t die Tragweite des Problems wird evaluiert. Es wi ,
Root-Cause-Analysis durchgefYhrt, die darin besteht, dass nicht nur n we

Problemursache geforscht wird, sondern auch die Ursache der Upsa enntlich
gemacht werden soll, um ein wiederholtes Auftreten der Anomali ermeiden.
Funktionsweise des Band-Stop-Systems
| | || Werker bemerkt Montageproblem
o R
dd. Ji. @, el K Werker zieht ReiBleine —
ddm ‘1 ““ *° Andon-Board gelbes Signal und Andon-
m Board Signal {(Audic-Visuell)
Vorarbeiter unterstiizt bei Problemldsung
4 Betatigung der
5 TN Ja ReiBleine zur
Problem losbar? —— _Entwamung®— golbo
s Lampe erlischt
Pt Nein
@ Band stoppt automatisch bei
e @ @ Taktende — rotes Signal
;" o Problem kurzfristig {
15sbar? O\ Nacharbeit in Station,
o : (Produktionsleitung) danach Bandstart
Stationsgrenzen

Nein

@ Fahrzeug ausschleusen oder
Nacharbeit spater
Quelle: Oeltjenbruns, 2000

© WZL/Fraunhofer IPT

Abb.4: Prozessdiagramm des ProblemlSsungsprozesses
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Kann der Fehler nicht bis zum Taktende zufriedenstellend korrigiert werden, stoppt

das Band der Arbeitsstation, ansonsten wird der Schalter wiederum betStigt,

woraufhin die Produktion normal weiterlSuft und die Andon-Warnlampe erlischt. Im

Falle eines Bandstillstandes arbeiten die nachfolgenden Stationen erst den

Sicherheitspuffer ab, bevor auch sie zum Erliegen kommen. Vorhergehende

Stationen fYllen gegebenenfalls PufferbestSnde wieder auf und bleiben dann erst
stehen. Handelt es sich um ein gr38eres Problem, werden au8erdem &SenseisO
beziehungsweise Spezialistenteams zu Rate gezogen. Kann das Problem vg ser

Gruppierung kurzfristig gelSst werden, werden zuerst verschieden iche

Magnahmen skizziert, von denen die effizienteste schlie8lich ausgef"mlrd

Anschluss wird das Band wieder gestartet, wobei die €nderung eobachtet

und je nach Bedarf korrigiert wird. Sollte eine kurzfristige LSsun t in Sicht sein,
kann es bei nicht allzu gravierenden Fehlern vorkommen, das fehlerhafte Teill
der Produktion entnommen und nachgebessert wird, & die BSnder wieder
anlaufen. Sind die Fehler zu gravierend, um in Ka &men zu werden, kann es

durchaus sein, dass die gesamte Produktiogf™\" einen signifikanten Zeitraum

stillsteht, bis die Fehlerquelle ausgemerzt )\j@)

5. Risiken bei der Implementie

Insofern eine Implementieru %ka angedacht, begonnen oder abgeschlossen
wurde, genYgt es nlcht vorgefertigten MaSstSben des Toyota Production
Systems zu folgen hr mYssen Anstrengungen dahingehend unternommen
werden, das Pr@ tmsglich mit der Produktion und den hergestellten Produkte
in Einklang

Dabei i llem zu beachten, dass zu viele VerSnderungen auf einmal der
r Produktion Schaden zufYgen und au8erdem Widerstand bei der

teyschaft oder auch dem Management erzeugen kSnnen. Letzteren sollte vor
allem zuerst die Philosophie von Kaizen nSher gebracht werden. Sind Arbeiter wie
auch Management nicht von der Wirksamkeit des Jidoka-Prinzips Yberzeugt, werden
auch die zuverlSssigsten und besten Maschinen nicht die gewYnschten Effekte
erzielen, da die Harmonisierung von Mensch und Maschine im Vordergrund stehen,
um ein HSchstma§ an QualitSt und Effizienz zu erreichen. K3nnen die Mitarbeiter
nicht fYr die Idee gewonnen werden oder verstehen sie diese nur partiell, mangelt es
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entweder an Verantwortungsbewusstsein, oder die Angestellten sind Yberfordert
beziehungsweise missbrauchen ihre Freiheiten.

Ein weiterer kritischer Faktor ist mangelndes Wissen Yber die Details der
Implementierung, die von technischen Aspekten Yber die Organisation bis zur
Unternehmenskultur reichen kSnnen. Da die Verzahnung der Produktionsschritte und
die Schulung der Mitarbeiter ausschlaggebend fYr den Erfolg sind, sdlte
sichergestellt werden, dass nicht einfach nur ein Band-Stopp-System in den
Produktionsablauf integriert wird, sondern alle damit verbunden @}e
berYcksichtigt werden. Vor allem in dieser Anfangsphase kann es sejq, der
Wille entsteht, ein HSchstma8 an Optimierung zu erreichen, das wieder einem
rationalen VerhSltnis zu dessen Nutzen steht. Es gilt deshalb v g an darauf
zu achten, dass es zu keiner tberoptimierung kommt. @

Einer der schwierigsten Punkte ist es, den Nutzen, c@ch Jidoka fYr das
|

Unternehmen generiert wird, in Zahlen zu fassen und s r das Auditing und die
Accounting-Systeme greifbar zu machen. Indir glichkeiten hierzu bieten
Kundenzufriedenheitsstudien, QualitStsYberprY, n und die Beobachtung der

Ausschuss und Produktionsstoppraten, die(t%éamt eine signifikante Verbesserung

durch die EinfYhrung von Jidoka erfahrepasopten.
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