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Im Juni wurde bei DGHof mit der 
Stuttgarter Unternehmensbera-
tung U² (www.u-quadrat.de) ein 
Projekt zur Rüstoptimierung im Be-
reich Druckgießerei begonnen. 
Alexander Wagner, ist seit über 6 
Jahren Angestellter bei U² und für 
dieses Projekt als Projektleiter ein-
gesetzt. U² steht für die beiden 
Begriffe Unternehmensberatung 
und Umsetzungsunterstützung. 
Die Umsetzungsunterstützung ist 
genau das, was jeder der DGH-
Mitarbeiter erleben und lernen soll.

Was hat Rüstoptimierung mit 
KAIZEN zu tun und für was steht 
dieser japanische Begriff?

Der japanische Begriff KAIZEN besteht aus den beiden 
Teilen „Kai“ = Veränderung / Verbesserung / Wandel und 
„Zen“ = Bessere/Gute und wird frei übersetzt als „Verän-
derung zum Besseren“. KAIZEN steht damit für das stän-
dige Bemühen, etwas besser zu machen bzw. besser zu 
werden, selbst wenn die Situation schon als gut empfun-
den wird.
Der Grundstein von KAIZEN wurde von TOYOTA in der Nach-
kriegszeit gelegt. Trotz geringem Kapital wollte man eine Mo-
dellpalette verschiedener Fahrzeuge anbieten können, um 
so auch gegenüber dem Rest der Welt konkurrenzfähig zu 
sein. 
Größtes Problem waren dabei die extrem teuren Pressenli-
nien zur Herstellung von Karosserieteilen. Es war in dieser Zeit 
nicht üblich, diese „Umformstraßen“ auf andere Produkte 
bzw. Formen umzurüsten. Mit enormen Anstrengungen und 
insbesondere dem Wissen der Mitarbeiter, die in diesen Be-
reichen arbeiteten, gelang es TOYOTA, die Anlagen so zu 
verändern, dass sie innerhalb kürzester Zeit auf ein anderes 
Modell gerüstet werden konnten. Mit verhältnismäßig weni-
gen Betriebsmitteln waren sie nun in der Lage, eine attraktive 
Produktpalette aufzubauen. Heute ist TOYOTA größter Auto-
mobilhersteller der Welt - seinen Erfolg verdankt TOYOTA unter 
anderem der Philosophie KAIZEN.
Seit den frühen 90er Jahren wurde und wird diese Art der Pro-
zessoptimierung auch in westlichen Fabriken eingeführt. Vor-
reiter sind dabei die Automobilhersteller, wobei viele andere 
Branchen nachgezogen haben.
In Deutschland wird KAIZEN vielfach unter dem Begriff KVP 
(Kontinuierlicher Verbesserungsprozess) betrieben. Manche 
Unternehmen wählen eigene Begriffe, um die Besonderhei-
ten der Prozesse, der Produkte und der Menschen zu berück-
sichtigen. Damit fällt eine Identifi kation leichter. DGH hat für 

sich den Begriff „DRIVE“ ins Leben gerufen, unter dem 
ebenfalls mithilfe aller Mitarbeiter die Organisation, Pro-
zesse und Maschinen optimiert werden sollen.

KAIZEN ist keine Glückssache! 
Verbesserungen können systematisch identifi ziert werden. 
Wie es funktioniert ist auch kein Geheimnis. Man muss „nur“ 
nach Verschwendungen in den Prozessen suchen. Bei den 
Verschwendungen werden 7 Arten unterschieden, die es zu 
identifi zieren gilt:

1. Wartezeiten: von Mitarbeitern oder Maschinen – Ziel  
 ist, identifi zierte Wartezeiten zu eliminieren oder 
 sinnvoll zu nutzen
2. Transport: häufi ger Transport kostet Geld (Mitarbei- 
 terzeit, Transportmittel, …) und zeigt, dass Abläufe  
 gegebenenfalls besser organisiert werden könnten
3. Nacharbeit: hier geht es um Reparaturen von 
 Beschädigungen oder Nachbesserungen vorgela- 
 gerter Prozesse; das können sowohl Maschinen-
 prozesse als auch manuelle Prozesse sein
4. Wegezeiten: unnötige Wege oder Bewegungen;  
 Grund kann sein, dass der Arbeitsplatz ungünstig 
 angeordnet ist oder seitens der Organisation 
 etwas nicht stimmt 

5. Bestände: hiermit wird Material bezeichnet, wofür  
 noch kein Auftrag existiert – es wird Kapital 
 gebunden und ggf. schon Maschinen- und 
 Mitarbeiterkapazität verbraucht
6. Fläche: zu viel Fläche führt zu schlechter Organi-
 sation und dazu, dass unnötige Dinge im 
 Wege stehen 

7. Überproduktion: ähnlich wie Bestände, nur: es exis- 
 tiert ein Auftrag, der aber zu früh produziert wird. 
 Mitarbeiter und Maschinen werden genutzt, obwohl  
 andere Lieferungen eventuell dringender sind. 
 Überproduktion zieht automatisch andere 
 Verschwendungsarten nach sich: Teile müssen 
 zwischengelagert werden, was Mitarbeiterzeit   
 (Wege, Transport) und Fläche erfordert.

Wird nach diesem System die eine oder andere Verschwen-
dungsart erkannt, hat man einen guten Anhaltspunkt, sich 
Gedanken über Verbesserungen zu machen. 
Ein wichtiger Punkt an KAIZEN ist, dass es nur gemeinsam 
mit den Mitarbeitern funktioniert. Jeder hat seinen Bei-
trag zu leisten – der Rüster, der Maschinenbediener und 
die Vorgesetzten.
Soviel zu den Grundlagen von KAIZEN – jetzt kommen wir zum 
Thema „Rüstoptimierung“.

Die 7 Erfolgsfaktoren für das KAIZEN 
Projekt  „Schnellrüsten“ bei der 
DGH in Hof. 
Der Mensch liebt Gewohnheiten! Jeder der schon einmal 
versucht hat, etwas in einem Unternehmen oder zuhause 
zu verändern, bekommt das zu spüren. Im Folgenden ist zu-
sammengestellt, worauf wir achten müssen, damit die Um-
setzung gelingt. 

1. Veränderungsbereitschaft –  
 „KLICK“ muss es machen! 

„Ich bin Rüdiger, Rüster bei DGH und arbeite hier seit vielen 
Jahren. Alex von U² hat mich in den letzten Wochen echt 
Nerven gekostet. Er begleitet mich beim Rüsten, manch-
mal sogar mit der Kamera und er will immer wissen, wa-
rum ich was mache. Jetzt schlägt er mir auch noch vor, 
meine gelben Verschlusskappen zu sortieren. Ich weiß, 
dass ich die blöden Dinger jedes Mal suche, wenn ich 

rüste. Der Grund ist, 
dass vier verschiede-
ne Größen in einem 
Behälter vermischt 
liegen. Wenn ich 
Pech habe, muss ich 
sogar in den Formen-
bau, um die Kappen 
zu holen, weil ich kei-
ne mehr habe. Er will 
mir erzählen, dass 
die Firma Geld spart, 
wenn ich die Dinger 
schneller fi nde, und 
jetzt soll ich sie auch 
noch der Größe nach 
sortieren.“ 
Der eine oder andere 
denkt jetzt sicher, dass 
es bisher auch funkti-
oniert hat auch ohne 

das Sortieren der Verschlusskappen. Jetzt kommt ein fremdes 
Unternehmen und legt viel Wert auf Struktur, Disziplin, Ord-
nung und Sauberkeit. Das ist in einer Gießerei nicht einfach, 
das gebe ich zu! Das liegt sicherlich zum Einen auch daran, 
dass in einer Gießerei sehr viel Schmutz erzeugt wird. Zum An-
deren wird von vielen die Einhaltung von Ordnung, Sauber-
keit und Standards noch nicht als wichtig empfunden. Wenn 
DGH erfolgreich werden will, geht es aber leider nicht ohne. 
  
Dieses Regal gibt es wirklich! Hier geht es nicht darum, mit 

dem Finger auf jemanden zu zeigen, sondern darum, dass 
die Mitarbeiter verstehen, dass Unordnung massiv Geld kos-
tet. Hier fi ndet keiner das, was er sucht und wenn, dauert das 
bestimmt eine ganze Weile. Aus diesem Grund werden Teile 
neu bestellt - man kann ja bei der Unordnung schon mal das 
ein oder andere übersehen. Die Teile im Regal verrotten oder 
verrosten und müssen nach Jahren teuer entsorgt werden. 
Wir brauchen Platz und der Platz könnte effektiver genutzt 
werden – da stimmt mir bestimmt jeder zu. 

Es muss „klick“ in Euren Köpfen ma-
chen! 
Wir möchten, dass Ihr versteht, warum 
diese Veränderungen bei der DGH-
Group notwendig sind. Denn ohne die 
Bereitschaft zur Veränderung kommen 
wir nicht voran. Man denkt immer: „Ich 
bin doch sowieso da, also sind die 
Kosten für die DGH die gleichen, egal 
ob ich eine Stunde schneller rüste oder 
nicht.“ Das ist aber leider nicht so! Die 
Maschinenkosten sind der größte Kos-

tenblock! Wenn die Maschine steht und nicht produziert, tut 
das richtig weh, denn sie kostet auch dann Geld. Bei der 
DGH-Group steht momentan jede Maschine im Durch-
schnitt fast den halben Tag – das muss sich ändern. 
Das kleine Beispiel mit den „gelben Kappen“ bei dem wir auf 
Eure Veränderungsbereitschaft hoffen, rechnet sich wie folgt. 
Zuerst die Eckdaten:
• Produziert wird an 365 Tagen in 3 Schichten, es steht  
 keine weitere Kapazität zur Verfügung
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• 11 Druckgussmaschinen sind im Einsatz, 
 die 5 größten sind Engpassmaschinen 
• bei den Engpassmaschinen verliert die DGH Geld,  
 wenn nicht produziert wird – jede Stunde
• Anzahl Rüstvorgänge (RV) pro Jahr:  
 730 (Ø 2 am Tag bei Projektstart)
• Dauer Rüstvorgang im Durchschnitt: 10 Std.
• Kosten pro Maschinenstunde:  210 E/Std.  
 (egal ob Maschine steht oder läuft)
• Kosten pro Maschinenminute:  3,50 E /min.
• Dauer Kappensuchen: 5 min. 
 (Kappen aus gemischter Kiste suchen)
Wenn Ihr bei jedem Rüstvorgang Eure Kappen suchen müsst, 
ergeben sich für die DGH-Group folgende Kosten pro Jahr für 
den Maschinenstillstand:  

730 RV x 3,50 E pro min. x 5 min. = 12.775 E  
Hinzu kommt, dass wir während dieser Zeit keine Teile produ-
zieren, die wir an unsere Kunden verkaufen können.  In fünf 
Minuten könnten wir locker 2 bis 4 Teile - je nach Maschine 
– gießen. Angenommen wir würden jetzt noch 2 E pro Teil 
verdienen, kommen zusätzlich folgende Kosten für den ent-
gangenen Gewinn dazu: 
730 RV x 3 Teile x 2E pro Teil = 4.380 E   
Zusammen sind das 12.775 E + 4.380 E = 17.155 E, die 
wir pro Jahr verlieren. 
Jeder von Euch kann also einen Beitrag dazu leisten, dass 
es mit der DGH-Group aufwärts geht. Das Sortieren von Ver-
schlusskappen ist ein kleines Beispiel dafür. 

Ein weiteres Beispiel sind die Schattenbretter für die 
Werkzeuge:    

In der Gießerei in Hof sind 
derzeit 11 Maschinen in 
Betrieb. Vor jeder Maschine 
hängt ein Schattenbrett. Bei 
den meisten fehlt das ein 
oder andere Werkzeug, ei-
nige der Bretter sind zuge-
stellt. Wenn jeder Mitarbeiter 
nur einmal am Tag nach 
einem Werkzeug sucht und 
die Maschine deshalb nicht 
läuft, kostet der Maschinen-
stillstand:

365 Tage pro Jahr x 11 
Maschinen x 3,50 E pro 
Minute x 3 Schichten 
= 42.157 E pro Jahr

Und der entgangene Ver-
kaufserlös kommt hinzu:  
11 Maschinen x 3 Schich-
ten x 2 E pro Teil x 365 
Tage pro Jahr = 24.090 E 
pro Jahr
Zusammen sind das 

42.157 E + 24.090 E = 66.247 E pro Jahr
So leicht kann die DGH-Group 83.402 E mit Eurer Hilfe pro 
Jahr sparen. 

Wie Ihr seht, geht das Suchen nach Werkzeug oder Kappen 
ganz ordentlich ins Geld. Hier ist Veränderungsbereitschaft  
zwingend erforderlich, um die Firma zu optimieren.  
Das werden wir doch schaffen - oder sucht Ihr auch zu Hause 
jedes Mal Messer und Gabel, wenn es Essen gibt?  

2. Ziele klar kommunizieren mittels 
ZDF (Zahlen, Daten, Fakten):

Die 5 Ziele des Projektes „Schnellrüsten“:
I.  Maximal 1 x pro Tag geplant rüsten 
 Ø bei Projektstart  ca. 2 Rüstvorgänge /Tag
 Ø Aktuell 07/2011  ca. 1 Rüstvorgänge /Tag
 Potenzial   = 10 Std. (Dauer Rüstvorgang) x  
    365 Tage x 210 E/Std. 
     = 766.500 E
 Durch Maßnahmen, die gemeinsam mit dem Gießerei- 
 leiter Glauben und der Arbeitsvorbereitung in die   
 Wege geleitet wurden, konnte die Anzahl der Rüstvor-
 gänge somit schon halbiert werden. 

II. Maximal 6 Stunden Rüstzeit 
 bei Projektstart  zwischen 9 und 24 Stunden
 aktuell   zwischen 5 und 24 Stunden
 Potenzial   = 4 Std. (Rüstzeitreduzierung) x  
    365 Tage x 210 E/Std. Masch. 
     = 306.600 E 

III. Steigerung der Maschinenauslastung 
 in der Gießerei um 15% 
 Ø bei Projektstart  = 50%
 Ø aktuell   = 59%
 Potenzial  = (Ist unter I. und II. berücksichtigt) 

IV. Bessere Vorbereitung der Rüstvorgänge 
  Keiner sucht Teile (z.B. Kappen, Schrauben, Schläuche) 
  Keiner wartet auf Komponenten 

V. Mehr Formen mit Status „Rüstbereit“. 
 Derzeit sind ca. 35 Formen in der Warteschleife vor dem  
 Formenbau oder sind bei externen Firmen zur Reparatur  
 (Stand 01.09.2011). Nur 5 sind kurzfristig einsatz-
 bereit, falls gerüstet wird.
 Ziel ist, dass für den jeweils kommenden Rüstvorgang  
 Schnitt und Form zum Einbau bereitstehen.
  So kann bei einem Problem sofort gerüstet werden.  
 Nach dem jetzt nur noch halb so oft gerüstet wird, wie zu
  Beginn des Jahres, sollte es für den Formenbau kein 
 Problem sein, den Rückstand zu meistern. 

Das Rüstorganisationsboard, das zur Zeit vorbereitet wird, 
zeigt den Vorbereitungsstand der Formen:

Diese Ziele können wir erreichen, wenn alle mitziehen, ge-
meinsam schaffen wir das! Es ist kaum zu glauben, dass 
man so leicht 1.000.000 E sparen kann ohne dafür auch 
nur einen Mitarbeiter zu entlassen. 
Unsere Maschinen an denen die Kundennachfragen hoch 
sind, müssen öfters laufen – dann klappt das!

3. Bessere Organisation statt auf 
andere warten… 

Rüstvorgänge dauern bei DGH derzeit bis zu 24 Stunden. Eini-
ge sind bereits in 5 Stunden fertig. Das ist aber die Ausnahme. 
Um festzustellen, woran es liegt, dass das Rüsten manchmal 
bis zu 24 Stunden dauern kann, haben wir von U² einige Rüst-
vorgänge komplett begleitet. Bei einem Rüstvorgang durfte 
ich selber mit anpacken. 
Beispiele dafür, dass Rüstvorgänge derzeit so lange dauern 
sind: 
• Warten auf die Bereitstellung der Form vom 
 Formenbau.
• Warten auf Instandhaltung, weil ein Endschalter 
 defekt ist. In der Nachtschicht war keiner da, 
 deshalb stand die Maschine eine komplette Schicht.
• Warten, bis der Schnitt bereitgestellt wird 
 Beispiel: Der Schnitt war zugestellt und nicht frei 
 zugänglich, es mussten 8 andere Schnitte erst 
 umgeräumt werden, um an den richtigen Schnitt zu  
 gelangen. 
• Warten bis die Maschine eingefahren ist.
• Suchen nach Kupferfett, Kappen, Werkzeugen 
 oder Schrauben, …
• Viele Defekte an Maschinen 

Beispiel: Defekte werden nicht behoben, sondern kurzfristig 
überbrückt. Diese Woche ließ sich beim Rüsten die Säule ei-
ner Maschine nicht ziehen. Ursache war ein defekter Sensor. 
Der Sensor wurde von der Instandhaltung für den einen Rüst-
vorgang überbrückt, aber nicht gewechselt. Beim nächsten 
Rüstvorgang wird das gleiche Problem wieder auftreten und 
der Rüstvorgang bzw. die Maschine steht wieder 30 Minuten 
länger. 

Wenn ich solche Prozesse begleite oder sehe, habe ich keine 
„Optimierungs-Brille“ auf, sondern ich stelle mir nur die Fra-
gen:
a Was können wir besser machen? 
b Wie können wir es besser machen? 
Wie man sieht, gehören zur perfekten Organisation eines 
Rüstprozesses nicht nur der Rüster, sondern auch die 
Servicebereiche. Wenn der Formenbau einen Endschalter 
nicht prüft und die Maschine eine Schicht lang still steht, weil 
keiner aus der Instandhaltung verfügbar ist – kostet dieser Still-
stand die DGH über 2.000 E.

4. Werkzeuge & Methoden: 

Auch wir von U² haben unser Werkzeug dabei. Neben den 
Handwerkszeugen oder Materialien, die wir bei Bedarf mit-
bringen, bringen wir Methoden und Analysewerkzeuge mit. 
Bei KAIZEN bzw. DRIVE sind zur Problemlösung verschiedene 
Dinge zu beachten:
• Das Problem muss identifi ziert und benannt werden
• Die Fachleute vor Ort (z.B. Arbeitsvorbereitung, 
 Steuerung, Meister, Werker, …) sind in den 
 Lösungsprozess einzubeziehen
• Das Problem ist eventuell in kleinere Teilprobleme  



Beispiele für erreichte und geplante Verbesserungen 
der Hofer Kollegen: 
1. Einrichten einer Vorheizstation: 
Umsetzung durch Daniel Strobel. Durch die Installation ei-
ner Vorheizstation kann die Maschine nach dem Aufrüsten 
schneller in Betrieb genommen werden
Kosten für die Umsetzung:  ca. 10.000 E
Einsparung über alle Maschinen pro Jahr: ca. 151.200 E  
(60 Minuten x 3,50 E/min. x 720 Rüstungen)

2. Optimierung der Schnitt-/ Stanzwerkzeug-
zentrierung: 
Umsetzung Prototyp Hans-Willi Szimon. Durch die Anschlä-
ge an allen Schnittwerkzeugen entfällt künftig das Einler-
nen des Roboters nach jedem Rüstwechsel. Die Position 
des Schnittes ist immer dieselbe, die Position an welcher 
der Roboter das Bauteil ablegt folglich auch. Also muss 
der Roboter nicht jedes Mal neu eingelernt werden.
Kosten für die Umsetzung:  ca. 2.000 E 
Einsparung über alle Maschinen pro Jahr: ca. 25.000 E 
(10 Minuten x 3,50 E/min x 720 Rüstungen) 

3.Installation von Verdrehsicherungen 
für Füllkammern: 
Umsetzung durch Daniel Strobel
Durch das Anbringen von Verdrehsicherungen an Füllkam-
mern vermeiden wir künftig, dass die Füllkammer falsch 
eingebaut wird.
Kosten für die Umsetzung: ca. 150 E pro Füllkammer
Einsparung über alle Maschinen pro Jahr:ca. 7.560 E 
(30 Minuten x 3,50 E/min. x 72 Rüstungen) 
Annahme: Problem tritt bei jeder 10-ten Rüstung auf 

4. Installation von manuellen Schnellkupplungen 
für Auswerfer: 
Umsetzung durch Daniel Strobel
An Maschinen ohne auswerferseitiges Schnellkupplungs-
system reißen häufi g die Gewinde der Auswerferstangen. 
Bei einem System mit manueller Schnellkupplung ist das anders. Durch ein 
defi niertes Einbauspiel überträgt die Auswerferstange im Rückzug lediglich 
die Reibungswiederstände der Auswerfer. Durch die Verbindung der Verrie-
gelungselemente zur Maschine mittels Fangleine (siehe Foto) wird zudem 
verhindert, dass die Teile beim Rüsten versehentlich in die Grube fallen.  

Kosten für die Umsetzung: ca. 200 E pro Maschine
Einsparung über alle Maschinen pro Jahr: ca. 25.200 E
(10 Min. x 3,50 E/min x 720 Rüstungen) 

Die Kernbotschaften: 
Im Druckgussbereich in Hof wurde die nebenstehende 
Visualisierung aufgehängt. Hier wurden die wichtigsten 
Punkte der Prozessoptimierung zusammengestellt. 

Ich wünsche uns allen weiterhin gemeinsames, gutes 
Gelingen
Ihr Alexander Wagner
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 aufzuteilen, die dann einfacher zu lösen sind. 
 Generell gilt: lieber 80% eines Problems schnell 
 lösen, als 100% nie lösen!
• Verantwortliche und der Zeitpunkt, bis zu dem die 
 Lösung zu realisieren ist, müssen fi xiert werden
Oft höre ich von den Mitarbeitern: „Wie soll das überhaupt 
klappen? Wir haben so viele Probleme, wir wissen gar nicht, 
wo wir anfangen sollen um besser zu werden!“ Oft wird der 
große Berg gesehen, man hat Angst davor, nie an das Ziel zu 
kommen. Es wird lange diskutiert – ohne Ergebnis. 

Das Ziel erreicht man aber nicht mit einem Schritt, sondern 
mit vielen Schritten, und genau das ist eine der wichtigsten 
Regeln des KAIZEN. Zerlege das Problem in kleine Aufgaben 
und löse eine nach der anderen. Auch der längste Marsch 
beginnt mit dem ersten Schritt!

Manche von Euch kennen den Holzfäller, der mit seiner 
stumpfen Axt einen Baum nach dem anderen fällt: „Es 

dauert immer länger ei-
nen Baum zu fällen und 
ich komme kaum vor-
wärts!“ sagt er zu seinem 
Chef. Der wiederum fragt: 
„Warum  schleifst Du nicht 
Deine Axt?“ Er antwortet: 
„Ich habe keine Zeit, ich 
muss doch Bäume fällen.“ 

Was sagt uns diese kleine Geschichte: Um künftig besser zu 
werden, müssen wir Zeit und Mühe in die Optimierung inves-
tieren. Nur wenn wir dazu bereit sind, werden wir in Zukunft 
besser. 

Ohne Zeit in die Optimierung des Maschinenumfeldes oder 
des Rüstwagens zu stecken, werden wir immer wieder den 
Rüstvorgang unterbrechen und nach Kupferfett, gelben 
Kappen, Blindstecker, Ölbindemittel, Fett, Lappen und Hand-
schuhen suchen. 

5. Qualifi zierung / Schulungen: 

Man könnte meinen, dass das Wort Qualifi zierung von „Qual“ 
kommt! Für Praktiker ist es eine Qual zuzuhören, ruhig zu sit-
zen, nicht produktiv zu sein. Qualifi zierung bringt aber Qua-
lität in Prozesse und Abläufe, am Ende auch in das Produkt. 
Wir von U² legen viel Wert auf Qualifi zierung und genau aus 
diesem Grund haben wir alle Kernteammitglieder geschult. 
Im Falle von KAIZEN geht es um Eure Arbeitsplätze und um 
Euer Unternehmen – da sind viele neugierig und überrascht, 
was man alles selbst mitgestalten kann.

6. Workshops, Projekt- und 
Maßnahmenpläne:

Unser Ziel erreichen wir nur, wenn jeder den Weg kennt, der 
Endtermin klar ist und jeder sich auf  den anderen verlassen 
kann.  Aktionslisten helfen dabei und eine gewisse Penetranz 
ist notwendig, auch wenn das auf die Nerven gehen wird 
(z.B. Schattenbretter, Kappen, …) - ohne diese Dinge kom-
men wir aber nicht zum Ziel.  

7. Transparenz, 
Vertrauen und 
Kommunikation:
 
Transparenz und Vertrauen - das ist 
wichtig. Transparenz erreichen wir 
durch Tools bzw. Übersichten, die uns 
helfen die Prozesse zu verstehen. Ein 
Beispiel dafür ist das Rüstorganisa-
tionsboard. Vertrauen erreichen wir, 
indem wir das halten, was wir verspre-
chen! Termine sind ein Beispiel dafür.

Wir kommunizieren sehr direkt. Mit die-
sem Artikel nutzen wir die Gelegen-
heit, mit allen DGH-lern in Kontakt zu 
treten. Es ist unser Ziel, Euch zu begeis-
tern und zu überzeugen, die Verände-
rungen gemeinsam mit uns durchzu-
führen.

 

Mit der Mannschaft in Hof können wir viel erreichen – davon 
bin ich felsenfest überzeugt, das wird uns aber nur gelingen, 
wenn wir ALLE gemeinsam an EINEM Strang ziehen. 


