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Das Glossar der Problemlösungshilfen
Konzepte und Methoden 

von Oliver Scholtz

Dieses Glossar beschreibt kurz und prägnant annähernd 100 Problemlösungshilfen. Un-
ternehmen, die ein Produktionssystem erfolgreich eingeführt haben, setzen nicht alle ein,
sondern wählen aus diesem Pool aus. Da wir Ihnen einen Überblick vermitteln wollen,
schließen sich detaillierte Lehrbuchbeschreibungen zur Funktionsweise und zum Auf-
wand bzw. Nutzen aus. Wir skizzieren, was die Problemlösungshilfen darstellen. Auf die
Beschreibung, wie sie funktioniert, haben wir bewusst verzichtet – dies würde ein eigenes
Buch füllen. 
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Methodenglossar

Das Handlungsfeld Prozess- und Ar-
beitsorganisation

Mini-Factory
Die Fabrik in der Fabrik 

Dieses Konzept verankert die Prozess- und Kun-
denorientierung in der Aufbauorganisation. Im
Prinzip wird das Inselkonzept auf alle Ebenen
des Unternehmens ausgeweitet. Ausgehend von
den Geschäftsprozessen werden integrierte Un-
ternehmensbereiche geschaffen. Auf diese Wei-
se werden Schnittstellen in der Bearbeitung des
Geschäftsprozesses minimiert, im Idealfall be-
arbeitet jede Mini-Factory einen gesamten Ge-
schäftsprozess. Um auch Schnittstellen in den
Entscheidungsflüssen zu minimieren, organisie-
ren sich Mini-Factories dezentral selbständig,
sie haben also weitgehende Entscheidungsbe-
fugnisse und Ergebnisverantwortung. Mini-Fac-
tories erreichen Schnelligkeit durch kurze Wege,
Flexibilität durch Transparenz, Gesamtverant-
wortung durch Schnittstellenminimierung und
Motivation durch ganzheitliche Verantwortung.

Fertigungsinsel
Komplettfertigung in kleinen Einheiten

Die Fertigungsinsel ist eine Form der Arbeits-
organisation innerhalb der Fertigung eines Be-
triebes und hat die Aufgabe, Produktteile oder
Endprodukte möglichst in allen Herstellungs-
schritten zu fertigen. Die notwendigen Be-
triebsmittel sind räumlich und organisatorisch
in der Fertigungsinsel zusammengefasst. Das
Tätigkeitsfeld der dort beschäftigten Gruppe (➔
Gruppenarbeit) trägt folgende Kennzeichen:
Weitgehende Selbststeuerung der Arbeits- und
Kooperationsprozesse, verbunden mit Pla-
nungs-, Entscheidungs- und Kontrollfunktionen
im Rahmen betrieblicher Vorgaben, Verzicht auf

eine zu starre Arbeitsteilung und demzufolge
eine Erweiterung des Tätigkeitsspielraums für
den Einzelnen. 

Gruppenarbeit
Arbeitsprozesse verbessern

In gruppen- und teamorientierten Arbeitsformen
übernehmen mehrere Personen gemeinsam die
Aufgabe, ein Produkt, Teilprodukt oder einen
Prozess vollständig zu bearbeiten. Die mit den
Prozessen verbundenen Planungs-, Entschei-
dungs- und Prüfaufgaben werden in die Gruppe
integriert. Mit diesen dezentralen Organisations-
einheiten werden verschiedene Ziele verfolgt:
Durch die Selbststeuerung dezentraler Einheiten
sollen die Unternehmen gerade in der Auftrags-
bearbeitung flexibler werden und sich auf diese
Weise stärker auf die spezifischen Bedürfnisse
ihrer Kunden ausrichten können. Durch die
Ganzheitlichkeit und Überschaubarkeit (Verant-
wortung für den gesamten Prozess, inkl. Pla-
nung z.B. des Arbeitseinsatzes) der Aufgaben
wird aufgabenbezogenes Lernen und KVP mög-
lich. Auf Grund einer breiten Qualifikations-
grundlage (multi-skilling) sind die Gruppenmit-
glieder bei der Arbeitsausführung flexibler und
können sich bei Schwierigkeiten oder Engpäs-
sen gegenseitig unterstützen. 

Gruppensprecher
Die Gruppe moderieren

Als Alternative zu Gruppenleitern können Grup-
pensprecher eingesetzt werden. Der Gruppen-
sprecher ist ein Moderator. Er wird durch die
Gruppe gewählt oder vom Unternehmen be-
stimmt. Der Gruppensprecher tritt als offizieller
Sprecher der Gruppe nach außen auf. In der Re-
gel gibt es für jede Gruppe zwei Sprecher, die die
gesamte Gruppe mit allen ihren Mitgliedern ver-
treten. Der Gruppensprecher ist kein Vorgesetz-
ter. Er hat keine disziplinarische Weisungsbefug-
nis und arbeitet als Gruppenmitglied in der
Gruppe mit. Durch seine Rolle als Moderator
und Sprachrohr beeinflusst er dennoch wesent-
lich die Qualität der Zusammenarbeit in der
Gruppe. Die Implementierung eines festen Grup-
pensprechers (für einen gewissen Zeitraum) hat


